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Lo scopo di questo elaborato è fare un quadro generale delle normative cogenti e volontarie 
attualmente in vigore; negli ultimi anni sono state sviluppate queste normative che come 
vedremo, sono regole di condotta alle quali è necessario attenersi per poter avere accesso ai 
vari mercati e tranquillizzare i consumatori che sono sempre più attenti ai prodotti che 
acquistano e di conseguenza esigono sempre più garanzie, queste garanzie sono fornite dalle 
certificazioni a tali normative volontarie.  
Il passo successivo è focalizzare l’attenzione riguardo al piano di prerequisiti aziendale, che 
risulta essere un ottimo punto di partenza per proseguire l’iter delle varie certificazioni 
volontarie. 
Diventa quindi necessario analizzare e sviluppare in modo più approfondito il piano di 
prerequisiti della ditta Opson e possibilmente ottimizzarlo in rispetto ai requisiti della norma 
UNI EN ISO 22000:2005, grazie all’ausilio di una bozza di programma, garantendo così una 
loro migliore gestione e verifica. 
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Il settore alimentare è stato coinvolto in diverse crisi a partire dagli anni ’90, questo ha portato 
il tema della sicurezza alimentare al centro dell'attenzione del Legislatore e dell’opinione 
pubblica sempre più preoccupata. In particolare le grandi crisi alimentari di quegli anni (una 
tra tutte l’encefalopatia spongiforme bovina), hanno dimostrato la debolezza 
dell’organizzazione della Comunità Europea nell’ambito della sicurezza alimentare, portando 
alla luce i seguenti punti critici (1): 
 Legislazione inefficace; si dava importanza principalmente al prodotto finito senza 
tener di conto le varie fasi precedenti 
 Controlli ufficiali poco organizzati e differenti tra i vari Membri della Comunità 
 Mancanza di un sistema di allerta e ritiro prodotti efficacie 
Dato che i fattori di rischio e le contaminazioni possibili sono in continuo aumento (nuovi 
prodotti, ricerca di cibo sempre meno trattato, divergenze culturali) (2), la sicurezza 
alimentare è un argomento in continua crescita e sviluppo (3). 
Per questo motivo le varie normative in ambito mondiale si sono evolute e di pari passo sono 
nate linee guida “volontarie” create da privati per i privati in modo da uniformare il concetto 
di sicurezza alimentare e puntare sempre ad un continuo sviluppo e miglioramento e non da 
meno garantire un bacino di utenza di vendita e acquisto, esteso. 
Ogni materia prima può veicolare microrganismi patogeni o alteranti, tossine, residui chimici, 
metalli pesanti o semplicemente corpi estranei dovuti a scarsa attenzione. 
Inoltre c’è da considerare alcuni cambiamenti culturali della società ad esempio: 
 Tecnologie sempre meno drastiche per preservare le sostanze nutritive e il gusto dei 
prodotti; questo porta necessariamente ad un aumento del rischio per il consumatore 
 Globalizzazione dei mercati per l’acquisto e la vendita di materie prime e prodotti 
finiti, dove un problema può essere trasmesso a km di distanza, con difficoltà 
nell’individuazione e contenimento. 
 I consumatori diventano sempre più attenti ed esigenti per quanto riguarda salubrità ed 
ingredienti, questo ha portato la Comunità Europea e, sul piano nazionale, il Ministero 
della Salute a considerare il raggiungimento dei più elevati standard possibili per 
quanto riguarda la sicurezza alimentare. 
Per quanto riguarda le competenze delle Istituzioni in materia alimentare: 
 1958 Trattato di Roma, che non prevedeva specifiche competenze della Comunità 
Europea in materia di tutela della salute (finalità economiche); 
 1986 la 1° revisione del Trattato (Atto Unico europeo); protezione della salute 
espressamente citata (art. 95 del Trattato); 
 1993 la 2° revisione del Trattato (Trattato di Maastricht); specifiche comptetenze in 
materia di sanità pubblica (art. 152), tutela interessi del consumatore; 
 1999 la 3° revisione del Trattato (Trattato di Amsterdam); ampliamento delle 
competenze della Comunità Europea estendendole a “tutte le azioni volte a proteggere 
e a migliorare la tutela della sanità pubblica in generale” (4); 
Le Istituzioni Europee da adesso si possono occupare anche della protezione della salute 
umana e animale al maggior livello possibile. 
La strategia dell’ Unione Europea: 
Nel 1997 abbiamo il Libro Verde “Principi generali della legislazione alimentare nell’Unione 
Europea” (5); primo progetto normativo in campo di diritto alimentare. In questo modo la 
Commissione intende avviare un dibattito per stabilire: 
 Se le normative esistente riguardo i prodotti alimentari possono rispondere alle attese 
dei consumatori, produttori e commercianti 
 Se tutte le azioni compiute a garantire l’indipendenza, l’equivalenza e l’efficacia dei 
sistemi di sorveglianza e ispezione raggiungono il loro scopo, garantire la salubrità dei 
prodotti alimentari. 
 In che modo sviluppare la legislazione alimentare per far sì che il quadro giuridico 
riesca a racchiudere l’intera catena alimentare 
Nel 2000 il Libro Bianco sulla sicurezza alimentare (6), nel quale la Commissione ha 
riassunto i principali impegni che si è posta per modernizzare la legislazione, come: 
un’Autorità alimentare indipendente come organo scientifico; si elabora una nuova disciplina 
giuridica uniforme che riguarda l’intera filiare agro-alimentare (dal campo alla tavola); nuovo 
quadro europeo per quanto riguarda la gestione dei controlli per fornire criteri comuni; una 
maggiore informazione per coinvolgere i consumatori; la rintracciabilità dei percorsi dei 
mangimi e degli alimenti nonché dei loro ingredienti; principio di precauzione nella gestione 
del rischio e l’analisi del rischio come fondamento sul quale basare la politica di sicurezza 
alimentare. 
I risultati sono stati inizialmente raggiunti con l’emanazione del Reg. 178/2002 che stabilisce 
i principi generali della sicurezza alimentare; quindi con l’emanazione di altri regolamenti che 
costituiscono il “pacchetto igiene”. Il Regolamento conosciuto anche come “General Food 
Law”, costituisce la base per garantire un livello elevato di tutela della salute umana e degli 
interessi dei consumatori in relazione agli alimenti (7). 
Con il termine “pacchetto igiene” si indicano comunemente nove regolamenti emanati tra il 
2004 e il 2005; insieme al Reg. 178/2002 fissano i principi comunitari in materia di igiene e 
sicurezza degli alimenti e dei mangimi e disciplinano il regime dei controlli. 
I regolamenti sono: 
 Reg. 852/2004 sull’igiene dei prodotti alimentari 
 Reg 853/2004 norme specifiche in materia di igiene per gli alimenti di origine animale 
 Reg. 854/2004 norme specifiche per l’organizzazione dei controlli ufficiali sui prodotti 
di origine animale destinati al consumo umano 
 Reg. 882/2004 controlli ufficiali intesi a verificare la conformità alla normativa in 
materia di mangimi e di alimenti e alle norme sulla salute e sul benessere degli animali 
 Reg. 183/2005 requisiti per l’igiene dei mangimi 
 Reg. 2073/2005 modalità di attuazione relative a taluni prodotti di cui al Reg. 
853/2004 e all’organizzazione dei controlli ufficiali a norma dei Reg. 854/2004 e 
882/2004, deroga al Reg. 852/2004 e modifica dei Reg. 853/2004 e 854/2004 
 Reg. 2075/2005 norme specifiche applicabili ai controlli ufficiali relativi alla presenza 
di Trichine nelle carni 
 Reg. 2076/2005 disposizioni transitorie per l’attuazione dei Reg. 853/2004, 854/2004 
e 882/2004 e modifica dei Reg. 853/2004 e 854/2004 
Il pacchetto igiene stabilisce i seguenti principi: 
La tutela della salute dei consumatori; la responsabilità della sicurezza alimentare è assegnata 
principalmente all’Operatore del Settore Alimentare (OSA), presuppone quindi l’adozione di 
un sistema di registrazione e documentazione e verifica. La Sicurezza Alimentare è distribuita 
lungo tutta la filiera, è basata su attività di Audit1 e sull’analisi del rischio. Ha come obiettivo 
la libera circolazione degli alimenti nella Comunità Europea. Un sistema di registrazione o 
riconoscimento, di tutte le imprese della filiera da parte dell’Autorità Sanitaria, che sostituisce 
quello dell’autorizzazione sanitaria. 
Gli OSA sono tenuti a fare in modo di: 
Non immettere sul mercato alimenti non sicuri; sono responsabili della sicurezza degli 
alimenti che producono, conservano o vendono; devono essere in grado di identificare ogni 
soggetto lungo tutta la filiera dal quale ricevono o al quale consegnano alimenti; devono 
informare immediatamente le Autorità competenti se ritengono che gli alimenti prodotti non 
siano sicuri; devono ritirare dal mercato gli alimenti ritenuti non sicuri in maniera tempestiva; 
devono identificare e rivedere regolarmente i punti critici delle loro lavorazioni e devono 
collaborare con le Autorità competenti in modo da ottimizzare la riduzione dei vari rischi. 
La novità principale del pacchetto igiene è l’estensione al settore della produzione primaria di 
procedure di analisi del rischio non basate sui principi HACCP ma sull’applicazione di 
corrette prassi igieniche. 
In maniera più approfondita il Reg. 854/2004, istituisce la necessità di garantire la sicurezza 
degli alimenti lungo tutta la catena alimentare (9), partendo dalla produzione primaria; gli 
OSA devono garantire i requisiti di igiene della normativa. Per assicurare l’alto livello di 
                                                 
1 Audit un esame sistematico e indipendente per accertare se determinate attività e i risultati  
correlati siano conformi alle disposizioni previste, se tali disposizioni siano attuate in modo  
efficace e siano adeguate per raggiungere determinati obiettivi. (8) 
protezione il Reg. 852/2004 fissa due tipologie di requisiti igienico-sanitari: requisiti generali 
e specifici. (10) 
I generali fanno riferimento all’igiene delle strutture, dei macchinari e del personale; sono 
elencati all’Allegato II del Reg. 852/2004. 
I requisiti specifici sono misure igieniche da osservare nel processo di produzione e sono 
essenziali per la salubrità di un alimento. Riguardano: 
 Rispetto dei criteri microbiologici degli alimenti 
 Attuamento di procedure necessarie a raggiungere gli obiettivi di sicurezza alimentare 
 Controllo temperature degli alimenti 
 Mantenimento catena del freddo 
 Svolgere campionature e analisi sugli alimenti 
Queste misure igieniche devono essere adottate solo se necessario, come enunciato nel 
regolamento; spetta all’OSA stabilire se una delle prescrizioni sopra elencata sia necesssaria e 
adeguata per raggiungere gli obiettivi di igiene e sicurezza alimentare. 
L’OSA valuterà se gestire questi requisiti attraverso un piano HACCP e quindi con un 
monitoraggio di punti critici oppure attraverso semplici procedure di corretta prassi operativa. 
La normativa quindi lascia una certa flessibilità in questo senso. 
CAPITOLO 2 
 
2.1 Le procedure basate sul metodo HACCP 
 
L’art. 5 del Reg. 852/2004 stabilisce che gli OSA, che intervengono in qualsiasi fase 
successiva alla produzione primaria devono attuare e mantenere una o più procedure basate 
sul sistema HACCP (Hazard Analisys Critical Control Point). Il termine “basate” è 
importante perché la normativa lascia comunque spazio ad una certa flessibilità per quanto 
riguarda l’autocontrollo. 
All’Art. 5 del Reg 852/2004 vengono introdotti i 7 principi della procedura HACCP, come 
sistema di riferimento per individuare e controllare i pericoli igienico-sanitari su base 
permanente. 
L’obiettivo di sicurezza può essere conseguito mediante strumenti equivalenti e dimensionati 
alla grandezza delle imprese, ma altrettando efficaci. Questo comporta che gli operatori del 
settore della trasformazione devono avere un sistema in grado di individuare e tenere sotto 
controllo i pericoli (relativi alla produzione), ma tale sistema non deve necessariamente 
costituito da un piano HACCP; infatti può basarsi sui Manuali di corretta prassi operativa 
promossi dalle Associazioni di Categorie, l’importante è che siano atti documentali. (11) 
Gli OSA, come previsto dall’Art. 5 del Reg. 852/2004, devono dimostrare all’Autorità 
competente di rispettare l’obbligo di applicazione del metodo HACCP, o delle procedure 
basate su di esso, garantendo l’aggiornamento costante e la conservazione dei documenti e 
delle registrazioni per un periodo di tempo adeguato. 
Per maggiore chiarezza riporto i sette principi del sistema HACCP che si ritrovano all’Art. 5 
del Reg. 852/2004. (10) 
1. Identificare ogni pericolo che deve essere preventuto, eliminato o ridotto a livelli 
accettabili; 
2. identificare i punti critici di controllo nella fase o nelle fasi in cui il controllo stesso si 
rivela essenziale per prevenire o eliminare un rischio o per ridurlo a livelli accettabili; 
3. stabilire, nei punti critici di controllo, i limiti critici che differenziano l’accettabilità e 
l’inaccettabilità ai fini della prevenzione, eliminazione o riduzione dei rischi 
identificati; 
4. stabilire ed applicare procedure di sorveglianza efficaci nei punti critici di controllo; 
5. stabilire le azioni correttive da intraprendere nel caso in cui dalla sorveglianza risulti 
che un determinato punto critico non è sotto controllo; 
6. stabilire le procedure, da applicare regolarmente, per verificare l’effettivo 
funzionamento delle misure di cui ai punti 1) e 5); 
7. predisporre documenti e registrazioni adeguati alla natura e alle dimensioni 
dell’impresa alimentare al fine di dimostrare l’effettiva applicazione delle misure di 
cui ai punti 1) e 6). 
2.2 Manuali di corretta prassi operativa in materia di igiene 
 
Gli Art. 7, 8 e 9 del Regolamento riguardano i Manuali di corretta prassi operativa in materia 
di igiene e di applicazione del sistema HACCP. Sono utilizzati volontariamente ma la loro 
adozione è consigliata dal Regolamento, soprattutto nelle piccole imprese; permettono di 
definire in modo più preciso i criteri di flessibilità previsti dal Regolamento. 
Se questi Manuali sono presentati da Associazioni di Categoria, possono essere sottoposti ad 
approvazione del Ministero della Salute che potrà approvarli e successivamente inoltrarli alla 
Commissione Europea. (11) 
2.3 Reg. 853/2004 norme specifiche in materia di igiene per gli alimenti di 
origine animale 
 
In questo Regolamento sono stabilite specifiche norme per il settore (12), in questo modo si 
vanno a sostituire le Direttive verticali antecedenti (tra le quali: carni fresche e macinate, 
prodotti della pesca, ecc.) 
Il Regolamento si applica alla produzione, trasformazione e manipolazione dei prodotti di 
origine animale (ma non si applica ai prodotti composti es. prodotti di origine animale 
insieme a prodotti di origine vegetale come può essere una pizza ad esempio), con l’eccezione 
di: 
 attività per uso e consumo domestico 
 fornitura diretta di piccoli quantitativi di prodotti primari dal produttore al 
consumatore finale o agli esercizi che somministrano direttamente il consumatore 
finale 
Per “piccoli quantitativi” si fa riferimento alla definizione contenuta nell’Accordo Stato 
Regioni del 9 Febbraio 2006 in merito all’applicazione del Reg. 853/2004. 
Il Regolamento definisce i requisiti specifici per le diverse tipologie di alimenti di origine 
animale: 
 carni di ungulati domestici 
 carne di pollame e di lagomorfi 
 carne di selvaggina di allevamento 
 carni di selvaggina selvatica 
 carni macinate, preparazioni di carni e carni separate meccanicamente 
 prodotti a base di carne 
 molluschi bivalvi vivi 
 prodotti della pesca 
 latte crudo e prodotti lattiero casari traformati 
 uova e ovoprodotti 
 cosce di rane e lumache  
 grassi fusi di origine animale e ciccioli 
 stomaci, veschiche, intestini trattati 
 gelatina 
 
2.4 Reg. 854/2004 norme per controlli ufficiali 
 
Il Reg. 854/2004 riguarda le norme specifiche per l’organizzazione dei controlli ufficiali sui 
prodotti di origine animale destinati al consumo umano, è correlato al Reg. 853/2004.  
Stabilische che vengano effettuati processi di Audit, per accertare che le attività e i risultati ad 
esse correlati siano conformi alle disposizioni previste, quindi per controllare l’applicazione 
del sistema HACCP e delle buone prassi igieniche. Gli Audit relativi alle GHP riguardano 
l’igiene del personale, delle attrezzature, la manutenzione e la formazione del personale, il 
controllo degli infestanti e la qualità dell’acqua. Gli Audit basati sulle procedure HACCP 
riguarderanno controlli relativi la conformità dei prodotti ai criteri comunitari. 
 
2.5 Reg. 882/2004 obiettivi controlli ufficiali 
 
Il Reg. 882/2004 definisce gli obiettivi dei controlli ufficiali; questi controlli devono 
verificare la conformità alle normative in modo da prevenire, ridurre o eliminare i rischi per 
gli esseri umani e gli animali, garantendo pratiche commerciali leali. 
Il Regolamento fornisce delle linee guida sul come condurre i controlli ufficiali, senza fissare 
modelli o criteri specifici, infatti non sono previsti allegati tecnici. 
Un elemento di novità è l’introduzione della valutazione dei rischi relativo all’impianto; le 
aziende devono essere classificate in determinate categorie di rischio in base a: attività, 
attrezzature, processi, controlli effettuati in precedenza; e su questi presupposti verrò stabilita 
la frequenza dei controlli ufficiali, anche senza preavviso. 
Esistono vari organi di controllo che rispondono direttamente ai tre Ministeri competenti: 
Salute, Politiche agricole e Finanze; le istituzioni presenti sul territorio sono: 
 ASL servizi veterinari e di Igiene degli alimenti e della nutrizione 
 Agenzie Regionali per la Prevenzione Ambientale e Istituti Zooprofilattici 
I compiti dell’ Autorità Sanitaria sono: consulenza, vigilanza e denuncia. In seguito al 
cambiamento normativo l’educazione e la promozione della formazione sono preferite 
rispetto alla repressione. 
L’attività di controllo ufficiale assume il ruolo di parte terza, che si colloca tra il consumatore 
e gli operatori della filiera che devono garantire la sicurezza dei loro prodotti. 
Il controllo ufficiale previsto dal Reg. 882/2004 ha tre elementi caratterizzanti: 
 Programmazione dei controlli in base al livello di rischio delle diverse attività della 
filiera alimentare. 
 Applicazione di procedure di controllo predefinite, documentazione delle attività 
svolte e notifica delle non conformità. 
 Verifica regolare della qualità del controllo effettuato, sia da parte delle autorità 
competenti sia in modo autonomo tramite Audit interni. 
 
2.6 Reg. 2073/2005 
 
Il Reg. 2073/2005 è relativo ai criteri microbiologici applicabili ai prodotti alimentari (13), si 
occupa di tutelare la salute pubblica, afferma che i rischi microbiologici dei prodotti 
alimentari sono una delle principali fonti di malattie causate da alimenti. Gli alimenti non 





Come già accennato, l’Art. 5 del Reg. 852/2004 impone agli OSA, di predisporre, attuare e 
mantenere una o più procedure permanenti basate sui sette principi del sistema HACCP, 
insieme ad una corrtetta prassi igienica e alle buone pratiche di produzione (GMP). 
Quindi a livello di singola azienda, dovrà essere prevista l’adozione di Manuali di corretta 
prassi operativa che dovrebbero incoraggiare pratiche adeguate per quanto riguarda l’igiene. 
L’obbligo di predisporre un sistema HACCP basato sui medesimi principi è stato recepito 
dalla normativa con alcune differenze: 
 La gestione dei pre-requisiti2 
Prima di applicare il sistema HACCP una qualsiasi azienda deve individuare le prescrizioni di 
base in materia di sicurezza alimentare, i pre-requisiti, necessari per produrre alimenti sicuri. 
                                                 
2 tutte quelle condizioni e attivita’ di base della sicurezza alimentare necessarie per mantenere un ambiente 
igienico lungo tutta la filiera alimentare, idoneo alla produzione, gestione e fornitura di prodotti finiti sicuri ed 
alimenti sicuri per il consumo umano. (14) 
I pre-requisiti sono relativi alle infrastrutture, alla manutenzione e pulizia delle attrezzature, 
alla formazione del personale e più in generale a tutte quelle operazioni che non fanno 
specifico riferimento ad un processo produttivo. Il Reg. 852/2004 all’Allegato II, specifica i 
pre-requisiti. 
 Il criterio di flessibilità 
La flessibilità nell’applicazione del sistema HACCP così da consentire di poter essere 
applicato in ogni situazione, comprese le piccole imprese. L’obiettivo (di controllare i pericoli 
negli alimenti), può essere conseguito in diversi modi, tenendo presente che le procedure per 
il controllo dei pericoli devono essere basate sui rischi. 
Data appunto l’ampia gamma di imprese alimentari che il Reg. 852/2004 prende in 
considerazione e di conseguenza l’ampia varietà di prodotti alimentari e procedure, la 
Commissione Europea ha redatto delle linee guida generali. 
Queste linee guida si ispirano ai principi enunciati nel Codex Alimentarius e forniscono 
indicazioni riguardo all’applicazione semplificata del sistema HACCP. (15) 
Il responsabile del piano di autocontrollo deve predisporre e attuare il piano con la 
partecipazione della dirigenza e del personale. Il piano deve essere finalizzato a prevenire 
l’inosrgenza di non conformità e deve prendere delle azioni correttive per minimizzare i rischi 
nel caso che si verifichi una non conformità. 
Il principale obiettivo è creare un sistema documentato e verificabile grazie al quale l’impresa 
sia in grado di dimostrare di aver ridotto il rischio a livelli minimi. 
 
 Fig. 2.1 Schema normative cogenti 
 
2.8 Normativa Volontaria 
 
In base a quanto descritto nei paragrafi precedenti si evince un quadro normativo che pone la 
sicurezza alimentare come principale obiettivo del Diritto comunitario. 
A livello internazionale si è sviluppata una stessa sensibilità in ambito volontario, con la 
famiglia delle norme ISO 22000, che costituiscono uno strumento utile al raggiungimento 
degli standard imposti dalle leggi e al loro rispetto e non da meno dal continuo miglioramento 
dei processi nell’ambito della sicurezza alimentare. Sono state sviluppate con l’obiettivo di 
armonizzare a livello internazionale i requisiti relativi alla gestione della sicurezza alimentare 
in tutta la filiera e di garantire un linguaggio comune in tema HACCP (16). Tutto questo 
viene raggiunto tramite la certificazione relativa alla suddetta norma volontaria. 
Per Certificazione si intende un processo in cui una terza parte indipendente, dichiara che, con 
ragionevole attendibilità, un determinato prodotto o processo è conforme ad una specifica 
norma. 
La norma è stata elaborata dal Gruppo di lavoro ISO costituito da esperti di varie nazionalità e 
dai rappresentanti di varie organizzazioni come la Confederazione delle Industrie 
agroalimentari dell’Unione Europea (CIAA), la Commissione del Codex Alimentarius 
(CAC), l’Iniziativa Mondiale per la Sicurezza Alimentare (CIES) e l’Organizzazione 
Mondiale per la Sicurezza Alimentare (WFSO). 
La norma definisce requisiti di carattere generale che possono essere applicati a tutte le 
organizzazioni che operano sulla filiera alimentare, indipendentemente dalla loro dimensione 
e complessità. Può essere utilizzata da vari soggetti coinvolti direttamente o indirettamente 
nella filiera, es: produttori del settore primario, produttori di mangimi, produttori di alimenti, 
servizi di ristorazione, servizi di sanificazione, trasporto, conservazione e inoltre alle 
organizzazioni collegate come i fornitori di impianti, di prodotti per la sanificazione, di 
materiali da imballaggio. (17) 
 
2.9 La famiglia delle norme ISO 22000 
 
 ISO 22000 “Food safety management systems – requirements for any organization in 
the food chain”; la norma, pubblicata in data 10 Settembre 2005, costituisce il 
documento principale della serie e può essere utilizzata a fini di certificazione di parte 
terza; 
 ISO 22001, "Guidelines for the application of ISO 9001:2000 in the food and drink 
industry"; 
 ISO 22002 "Quality management systems – Guidance on the application of ISO 
9001:2000 for crop production"; 
 ISO TS 22003 "Food safety management systems - Requirements for Bodies 
providing audit and certification of food safety management systems"; in fase di 
elaborazione, stabilirà i requisiti per l’organizzazione ed il funzionamento degli 
Organismi di certificazione che saranno chiamati a valutare la conformità dei sistemi 
di gestione per la sicurezza alimentare alla norma ISO 22000; 
 ISO TS 22004 "Food safety management systems - Guidance on the application of 
ISO 2005": fornirà una guida all’uso concepita come strumento per assistere le singole 
organizzazioni nell’implementazione della Norma ISO 22000; 
 ISO 22005 "Traceability in the feed and food chain - General principles and based 
requirements for system design and development": riguarderà la cosiddetta 
rintracciabilità di filiera e verrà elaborata anche con riferimento alla norma UNI 
10939:2001. 
 
Negli anni e grazie alla globalizzazione dei mercati, le aziende del comparto alimentare si 
sono spinte a competere sui prezzi sempre più concorrenziali. Questo porta a diversificare il 
prodotto puntando principalmente sull’innovazione e sul miglioramento della qualità 
generale, quindi a far divenire il concetto di qualità e di sicurezza dei pre-requisiti del 
prodotto. 
Nel corso degli anni abbiamo assistito ad una notevole proloferazione di leggi e standard 
volontari, volti a promuovere e a garantire la qualità e la sicureazza alimentare e la loro 
gestione lungo tutta la filiera. 
Inoltre l’approccio verso la normativa volontaria che sia di sistema, di prodotto o di processo, 
rappresenta un chiaro intento a rispettare le leggi cogenti nazionali e di conseguenza uno 
strumento di competitività e di chiarezza tra le parti interessate. (18) 
 Fig. 2.2 Schema certificazioni volontarie 
Tutte le figure coinvolte nella filiera, hanno la responsabilità di immettere sul mercato un 
prodoto sicuro e igienicamente controllato. 
Le regole dettate dal mercato internazionale richiedono delle garanzie aggiuntive per quanto 
riguarda la sicurezza dei prodotto a causa di condizioni di utilizzo e trasporto sempre più 
stressate e prolungate.  
Quando un produttore e i suoi prodotti sono certificati, questo diventa una prova concreta che 
il prodotto soddisfa le aspettative di qualità e sicurezza del consumatore finale. Inoltre è 
sinonimo di competitività verso i mercati esteri. 
Se si vuole esportare in Gran Bretagna ad esempio è richiesto dalla Grande Distribuzione 
Organizzata (GDO), che il fornitore sia in possesso dei certificati degli standard BRC e IFS. 
(19) 
Le aziende per essere competitive devono per forza di cose puntare sulla qualità, intesa sia 
come sistema di organizzazione interna che come valorizzazione del prodotto finale. 
Un riesame critico dell’organizzazione aziendale permette di evidenziare costi dovuti ad 
inefficienze, rilavorazioni, ripetizioni, rimborsi al clienti e ritiri dal mercato. Tutto questo 
porta ad un effettivo aumento di costi aziendali, che possono essere ridotti se si punta ad una 
politica di qualità. 
La normativa cogente e volontaria portano ad una logica di prevenzione dell’evento negativo, 
pianificando, misurando e migliorando i processi, senza contare il fatto che ogni evento viene 
documentato per dimostrare le capacità di intervenire in maniera opportuna. 
In questo modo l’azienda ha la facoltà di poter intervenire in tempi rapidi, grazie alla mole di 
informazioni, evitando di sprecare tempo e risorse. 
Detto questo, oggi l’industria acquirente non si accontena più di leggere quanto dichiarato in 
etichetta o sulla scheda tecnica (che è sempre una necessità), ma cerca di raggiungere la piena 
soddisfazione del consumatore finale, maggiormente selettivo in criteri di qualità. 




 Altre caratteristiche 
Vuole essere sicuro che quanto scritto sul prodotto corrisponda a verità. 
Per sviluppare “fiducia” nel Marchio è necessario quindi un ente terzo che attesti in maniera 
imparziale gli aspetti suddetti. (17) 
Come già accennato in precedenza esistono diversi standar internazionali, che variano in base 
ad aspetti puramente culturali. 
Ma già da tempo si sta assistendo ad uno sforzo per snellire ed armonizzare le diverse 




Il Global Food Safety Initiative è un organizzazione no-profit creata in Belgio nel 2000 e ha 
come obiettivo di stabilire criteri univoci di sicurezza alimentare. (19) 
Il compito principale è quello di identificare, comparare e divulgare standard per la sicurezza 
alimentare per rendere più facile l’orientamento delle aziende del settore alimentare la scelta 
dello standard di certificazione appropriato. 
Quindi gli obiettivi principali sono: 
 Ridurre i rischi per quanto riguarda la sicurezza alimentare assicurando la convergenza 
tra i vari sistemi di gestione delle qualità 
 Eliminare o ridurre considerevolmente i costi dovuti alla ridondanza dei vari sistemi di 
gestione e garantire la massima efficienza 
 Sviluppare le competenze e capacità per creare un effettivo sistema di sicurezza 
alimentare globale 
 Fornire una piattaforma di scambio tra le parti interessate per lo scambio di 
conoscenze e collaborazione 
Prima della creazione della GFSI nel 2000, si poteva assistere ad una proliferazione di 
domande di Audit dalle grandi aziende di distrubuzione verso i loro fornitori. 
Spesso la GDO cercava specifici parametri per quanto riguarda la sicurezza alimentare e 
chiaramente i fornitori erano obbligati ad essere certificati e dovevo altresì essere sottoposti 
ad innumerevoli processi di Audit. 
Con lo sviluppo di schemi come BRC (British Retail Consortium) e IFS (International Food 
Safety Standard) in Europa, si sono fatti passi avanti, in quanto i fornitori avevano modo di 
indirizzarsi verso l’uno o l’altro per soddisfare le esigenze della GDO. Questi schemi però 
non risolvevano il problema della duplicazione degli Audit, inoltre alcuni fornitori non erano 
ancora convinti di doversi accreditare solo verso uno schema. 
GFSI propose un metodo con il quale sarebbe stato possibile ottenere un approccio 
armonizzato per il riconoscimento degli standard di sicurezza alimentare; in primis creando 
un set di argomenti riguardanti la sicurezza alimentare da essere incorporati negli standard e 
infine stabilendo procedure comuni per l’accreditamento e la certificazione da parte di enti 
responsabili della verifica degli standard. 
Questo approccio porta necessariamente a fare esclusivamente un solo processo di Audit. 
Tutti gli schemi riconosciuti dal GFSI sono stati sviluppati in molti anni partendo dagli 
standard creati dalle singole organizzazioni. 
Questi schemi sono rivisti e modificati con maggiore regolarità rispetto al Codex General 
Principles of Food Hygiene e Code of Practice; inoltre contengono requisiti che vanno al di là 
di quelli richiesti dai codici suddetti. 
Sono basati sui principi dell’HACCP, sui sistemi di gestione della sicurezza alimentare, sul 
programma di pre-requisiti come le GMP, e in generale sulle migliori pratiche operative 
attuali. 
 
La figura mostra in che maniera sono costuiti e su cosa sono basati principalmente gli schemi 
GFSI. 
Uno dei benefici chiave per quanto riguarda gli schemi GFSI, è l’indipendenza tra chi 
sviluppa lo schema e l’ente di accreditamento che conduce l’Audit; in questo modo si 
garantisce una gestione separata delle due entità e non si creano conflitti di interesse 
garantendo l’imparzialità di tutto il processo di Audit. 
C’è da chiarire che il GFSI non rappresenta lo Standard per l’accreditamento ma è solo un 
banco di prova per lo Standard. Grazie al Guidance Document chiarisce i requisiti per i 
sistemi di gestione della sicurezza alimentare che devono essere testati. Ci sono 3 elementi 
chiave: 
 Sistema di gestione della sicurezza alimentare 
 GMP e requisiti HACCP 
 Requisiti per la fornitura di sistemi di gestione della sicurezza alimentare 
Nel Giugno 2007 GFSI ha raggiunto un grosso traguardo quando sette dei maggiori 
rivenditori (tra cui: Carrefour, Tesco, Metro e Wal-Mart), hanno accettato di ridurre la 
duplicazione degli Audit nella filiera grazie all’utilizzo degli schemi creati dal GFSI. 
La vision di GFSI è: “una volta certificati, accettati da tutti”. La speranza è che una volta 
divenuto di uso ancora più ampio la fiducia del consumatore possa tornare e che le paure 
riguardo alle problematiche alimentare siano solo un ricordo del passato. 
GFSI ha testato una serie di schemi di produzione, di produzione primaria e loro 
combinazioni e li ha approvati. Ogni schema differisce in base a cosa si vuole ottenere e in 
base agli argomenti trattati, ad esempio in base alla struttura, al processo di certificazione, alla 
validità. 
Ogni Standard è concepito in maniera da avere una struttura e un raggiungimento dei requisiti 
richiesti nelle tre aree di importanza (sistema di gestione sicurezza alimentare, GMP GAP e 
GDP, HACCP), differente tra loro. 
Ecco in dettaglio gli standard. 
2.10.1 BRC 
Il BRC (British Retail Consortium), è il corpo di certificazione leader per quanto riguarda i 
rivenditori in Gran Bretagna. BRC protegge gli interessi sia del grande che del piccolo 
distributore. Ha sviluppato un set di Standard Globali riconosciuti in tutto il mondo per la loro 
efficacia. Il set copre tutta la filiera con quattro standard: BRC Global Food Standard, BRC 
Storage and Distribution, BRC Food Packaging e BRC Consumer Products. 
Il Global Food Standard della BRC è stato sviluppato con l’obiettivo di specificare la qualità, 
la sicurezza e i criteri operativi richiesti dalle aziende alimentari per soddisfare i requisiti in 
ambito di sicurezza per il cliente. E’ richiesto che tutti gli attori coinvolti nella produzione di 
detto prodotto abbiano una conoscenza del prodotto che producono e distribuiscono e che 
abbiano un sistema in grado di identificare e gestire le problematiche di sicurezza alimentare. 
Lo Standard BRC è sviluppato in questo modo: 
 Impegno della Direzione e miglioramento continuo 
 Sistemda di gestione qualità e sicurezza alimentare; comprende:  
o Politica e manuale della sicurezza e della qualità 
o Struttura organizzativa, responsabilità  
o Attenzione al cliente e Audit interni 
o Valutazione dei fornitori 
o Azioni correttive, tracciabilità e ascolto delle lamentele 
o Gestione dei problemi e richiamo del prodotto 
 Standard dell’edificio 
o Esterni e sicurezza 
o Interni compreso macchinari, manutenzione 
o Controllo pericoli contaminazione prodotto 
o Igiene e pulizia, gestione rifiuti 
o Controllo infestanti 
o Stoccaggio e trasporto 
 Controlli sul prodotto 
o Progettazione e sviluppo prodotti 
o Gestione requisiti per ingredienti e allergeni, corpi estranei 
o Packaging del prodotto 
o Ispezione del prodotto e test di laboratorio; controllo non conformità 
 Controlli di processo 
o Verifica delle operazioni 
o Quantità e peso  
o Calibrazioni e controlli sui dispositivi di monitoraggio 
 Personale  
o Formazione, igiene personale, controlli medici 
o Abbigliamento protettivo 
I benefici che si ottengono dalla certificazione BRC sono generali e alcuni sono specifici 
proprio del Global Standard for Food Safety e riguardano: la descrizione dei controlli igienici 
e di processo che garantiscono delle chiare linee guida da seguire per ottenere degli ottimi 
risultati; richiede un singolo Audit condotto nell’azienda. 
2.10.2 FSSC 22000 
Altro ente di certificazione volontario è FSSC 22000 gestito dalla Foundation for Food Safety 
Certification; questo Standard combina la ISO 22000 con la PAS (Publicy Available 
Specification) 220; questo perché da sola la ISO 22000 non soddisfaceva i requisiti GFSI per 
via della debolezza in ambito del programma dei pre-requisiti. 
Di conseguenza un gruppo di multinazionali hanno redatto la PAS 220 che fa focus proprio 
sul programma di pre-requisti necessari per la produzione di alimenti. 
Fu richiesta comunque dal GFSI uno Standard che unisse i due programmi insieme e quindi 
venne sviluppata la FSSC 22000; in questo modo qualsiasi azienda già certificata per la  ISO 
22000 devo solamente certificarsi verso la PAS 220. 
Per ottenere la FSSC 22000 è richiesto: 
 La ISO 22000 
 PAS 220 sul programma dei pre-requisiti 
 L’organizzazione deve avere un inventario comprendente: 
o Requisiti, normative e regolamenti in materia di sicurezza alimentare stranieri, 
compresi quelli relativi a materiali e prodotti 
o Codici di pratica in materia di sicurezza alimentare, richieste in base alle 
esigenze dei clienti ogni altro requisito addizionale riguardo alla sicurezza 
determinato dall’azienda stessa 
 L’azienda deve assicurare che tutti i servizi, compresi trasporto e manutenzione, che 
possono avere un impatto sulla sicurezza alimentare: 
o Abbiano requisiti specifici 
o Siano descritti in appositi documenti utili per l’analisi del rischio 
o Siano gestiti in conformità ai requisiti del PAS 220 
 L’azienda deve assicurare l’effettiva supervisione del personale addetto alle 
lavorazioni, in modo da garantire la corretta prassi igienica. 
I benefici maggiori riguardanti la FSSC 22000 sono relativi alla sua completezza come 
sistema di gestione della sicurezza alimentare. Fornisce un buon quadro in base al quale 
l’azienda può sviluppare il suo sistema di gestione della sicurezza alimentare; non è troppo 
descrittivo e ha una certa flessibilità in modo che l’azienda possa scegliere il modo migliore 
per otterene il risultato e raggiungere gli obiettivi; comprende linee guida con le quali 
l’azienda può sviluppare un buon piano HACCP; si integra facilmente con il sistema di 
gestione esistente in azienda. 
2.10.3 IFS 
L’International Features Standard (IFS) fu creato da un associazione di aziende tedesche, per 
creare una sorta di standard simile alla BRC; in seguito si sono aggiunte aziende francesi ed 
italiane. 
L’IFS punta a garantire un’assicurazione di qualità e di sicurezza alimentare unforme per 
quanto riguarda i prodotti a marchio delle aziende. Attraverso un sistema di valutazione 
coerente e con procedure di revisione uniforme, lo standard crea trasparenza in tutta la filiera, 
garantendo che le normative in merito siano soddisfatte. 
L’IFS ha una serie di verifiche per quanto riguarda la sicurezza alimentare e la qualità nelle 
aziende di produzione. Offre la certificazione su tutta la filiera ad eccezione della produzione 
primaria agricola. Copre tutta la filiera grazie a tre standard: IFS Food, IFS Broker e IFS 
Logistics. 
L’Audit valuta se la gestione dell’azienda sia implementata, gestitita e continuamente 
approvata. 
Vengono valutati: 
 Responsabilità della Direzione 
 Sistema gestione della qualità, HACCP 
o Mantenimento delle registrazioni 
 Gestione delle risorse 
o Gestione risorse umane 
o Risorse umane 
 Igiene del personale 
 Abbigliamento protettivo per il personale e i visitatori 
 Procedure applicabili alle malattie infettive 
o Formazione 
o Dispositivi per assicurare l’igiene personale 
 Processi di produzione 
o Specifiche prodotto 
o Sviluppo prodotto 
o Packaging prodotto 
o Igiene  
o Gestione rifiuti 
o Gestione rischi corpi estranei 
o Controllo animali infestanti 
o Trasporto  
o Tracciabilità inclusi ogm e allergeni 
 Analisi e migliorie 
o Audit interni 
o Controllo dei processi 
o Taratura strumenti di misura 
o Analisi dei prodotti 
o Gestione non conformità e delle azioni correttive 
L’IFS ha un processo di certificazione semplice, richiede solamente un Audit sul posto; fa 
focus sulla qualità e la sicurezza del prodotto.  
2.10.4 SQF 2000 
Safe Quality Food ossia SQF 2000 è stato sviluppato in Australia ma adesso di proprietà del 
Food Marketing Institute in USA; lo schema mira ad assecondare le richieste dei 
commercianti e fornitori in tutto il mondo. Lo Standard certifica che il sistema di gestione 
della qualità e della sicurezza alimentare dell’azienda sia in regola con le normative nazionali 
ed internazionali. L’SQF si adatta a tutta la filiera di produzione e l’azienda può garantire che 
siano stati usati i più alti standard di processo in ogni passo. 
Lo Standard richiede che l’azienda sia in possesso dei seguenti requisiti per garantire la 
certificazione: 
 Controllo documenti e registrazione  
 Sviluppo prodotto e specifiche 
 Identificazione prodotto, tracciabilità e richiamo 
 Fondamentale la progettazione e la costruzione dell’edificio e delle attezzature 
o Area di produzione  
o Approvviggionamento acqua  
o Magazzino 
o Esterni 
 Programma dei pre-requisiti 
Certificarsi per la SQF 2000 porta ad un miglioramento del sistema di gestione della sicurezza 
alimentare, dimostra che l’azienda è in grado di produrre nel migliore dei modi; aumenta la 
fiducia del consumatore nei prodotti dell’azienda; prepara l’azienda a ispezioni da parte delle 
Autorità. 
 
2.11 Comparazione tra i vari standard 
 
Tutte le normative volontarie hanno come requisito base una politica di sicurezza alimentare 
che tende ad essere l’obiettivo principale delle attività relative. Devono riguardare 
l’implementazione di un sistema di sicurezza basato principalmente sui principi HACCP, 
verificato internamente con Audit e che sia continuamente migliorato. 
Questa linea guida deve essere portata avanti dall’azienda e devono essere fissati degli 
obiettivi da poter raggiungere. 
Ad esempio lo Standard IFS richiede come obiettivi da raggiungere la responsabilità 
ambientale e sociale; mentre la BRC richiede che la politica aziendale faccia in modo da non 
far decadere lo standard acquisito. 
Tutti gli Standard richiedono che sia redatto un manuale di sicurezza alimentare che sia 
esaustivo di tutti i processi e che controlli tutti i vari pericoli che possono manifestarsi nelle 
linee di produzione. 
Tutti gli Standard pongono grande enfasi nella gestione dei fornitori in quanto, devono 
redigere mantenere ed aggiornare un sistema di sicurezza alimentare che sia dimostrabile 
attraverso degli incontri programmati in precedenza e devono creare un team che si occupi 
sempre della sicurezza alimentare; detto team è responsabile per lo sviluppo, 
l’implementazione e la comunicazione riguardo al sistema di gestione della sicurezza 
alimentare. L’SQF nomina questo team leader come SQF Practitioner, che sia un impegato a 
tempo pieno e che abbia tutte le caratteristiche dimostrabili in materia per quanto riguarda 
l’HACCP e SQF. Lo Standard BRC richiede che la figura preposta dall’azienda sia presente 
all’apertura e alla chiusura degli incontri di Audit per quanto riguarda la Global Standard for 
Food Safety Certification e che si assicuri di risolvere tutte le non conformità riscontrate nei 
precedenti Audit. 
Tutti gli Standard richiedono che la Direzione predisponga risorse adeguate al sistema di 
gestione della sicurezza in modo da renderlo effettivamente funzionante. 
Tutti gli Standard necessitano di procedure documentate che possano dimostrare la 
conformità e l’effettivo controllo richiesto, questo controllo si estende anche ai fornitori. Le 
procedure documentate riguardano specifiche anche per tutti i servizi, compresi manutenzioni 
e trasporti che hanno un possibile effetto sulla sicurezza alimentare, devono essere poi 
revisionati per garantire che siano aggiornati costantemente. 
Tutti gli Standard richiedono che l’organizzazione implementi un sistema di costante 
monitoraggio delle analisi sugli ingredienti e sul prodotto finito in modo che siano anche 
documentate. 
Tutti gli Standard richiedono che l’azienda abbia un efficiente programma di pre-requsiiti con 
monitoraggio continuo, azioni correttive documentate in risposta alle non conformità. 
Il programma di pre-requsiti include il controllo di interni ed esterni dell’azienda (integrità e 
materiali); flussi di processo, prodotto e personale; spogliatoi personale addetto alla 
produzione; manutenzione e disposizione dei macchinari; controllo per quanto riguarda 
contaminazione chimica, fisica e biologica, inclusi gli allergeni; magazzino e trasporto, 
incluso il controllo temperature; rotazione delle scorte; pulizie e sanificazione; controllo 
infestanti; qualità dell’acqua, gestione rifiuti; formazione personale; etichettatura; tracciabilità 
e procedure di richiamo. Alcuni schemi sono molto specifici in alcune aree, ad esempio, la 
BRC fa molta enfasi sul controllo contaminanti fisici. 
Tutti gli Standard richiedono che l’azienda fornisca prove che possono confermare la 
validazione del sistema di gestione della sicurezza. E’ richiesto inoltre la pianificazione di 
attività di verifica del suddetto schema comprese tutte le registrazioni; la pianificazione della 
verifica deve includere necessariamente: revisione della Direzione, fornitori, programma dei 
pre-requsiti, HACCP. I risultati di queste verifiche devono essere usati per analisi statistiche 
in modo da migliorare in continuazione il sistema di gestione della sicurezza. 
Certificare un’azienda con uno degli Standard riconosciuti dal GFSI significa portare ad un 
livello più alto la tutela del consumatore e dimostrare di far focus sul sistema di gestione della 
sicurezza alimentare. Tutti gli Standard riconosciuti dal GFSI richiedono che le aziende 
valutino costantemente le richieste dei consumatori e distributori, che definiscano e 
dimostrino un accurato controllo sui vari rischi che possono palesarsi e che mantengano 
aggiornati i processi al passo con la ricerca in materia. Un’azienda può scegliere di certificarsi 
per un singolo Standard costruendo il suo sistema di gestione in base ai requsisi richiesti o 
può più efficaciemente costruire un sistema di gestione basandosi sui criteri più restrittivi dei 
maggiori Standard. Il discorso principale è che l’azienda deve scegliere lo Standard in modo e 
maniera da combaciare perfettamente con esso, così facendo sarà semplicemente un passo 
naturale la certificazione e sarà molto più semplice tenere sotto controllo tutti i vari requisiti 
richiesti, in questo modo sarà possibile per l’azienda mantere il sistema di gestione della 





Procedure che controllano fattori non legati al processo produttivo. Tali procedure valutano le 
condizioni operative e ambientali di uno stabilimento per una corretta produzione. La loro 
applicazione permette un controllo igienico sanitario globale dello stabilimento, mantendendo 
sotto controllo più fasi del processo che potrebbero essere considerate critiche. Derivano da 
requisiti legislativi e regolamentari, da linee guida, dal Codex Alimentarius, da norme 
internazionali, nazionali e di settore. (14) 
Tra i pre-requisiti troviamo le seguenti procedure, dette buone prassi igieniche: 
 GMP Good Manufacturing Practices 
 GHP Good Hygienic Practices 
 SOP Standard Operating Procedures 
 SPS Sanitation Performance Standards 
 SSOP Sanitation Standard Operating Procedures  
Le SOP sono definite come le procedure che controllano le condizioni oprative in uno 
stabilimento, permettendo che le condizioni ambientali siano favorevoli alla produzione di 
alimenti sicuri. 
Le GMP sono le indicazioni generali e trasverali dell’impianto che possono essere utilizzate 
da un OSA per la redazione delle SOP; e sono: 
 Programma di pulizia e disinfezione 
 Controllo degli animali infestanti 
 Controllo potabilità dell’acqua 
 Programma di formazione del personale 
 Procedura di gestione dei rifiuti, dei sottoprodotti e delle loro emissioni 
 Manutenzione delle strutture e degli impianti 
 Controllo igienico sanitario del personale 
 Selezione e verifica dei fornitori 
 Procedura per il ritiro delle merci non idonee 
Per ciascuna delle suddette procedure deve essere prevista documentazione e registrazione 
degli interventi. 
Le linee guida SSOP prevedono l’applicazione delle Procedure Standard di Sanificazione ma 
solo per gli stabilimenti che esportano verso determinati paesi terzi (es. Giappone e Stati 
Uniti). Sono procedure che lo stabilimento segue per evitare la contaminazione degli alimenti. 
I dati aziendali sono necessari in ogni procedura per dimensionare gli interventi in modo 
realistico  (20): 
 Definizione dei prodotti e delle materie prime utilizzate 
 Volumi di produzione 
 Stagionalità delle lavorazioni 
 Organigramma aziendale 
 
3.2 I pre-requisiti in ambito UNI EN ISO 22000:2005 
 
Procedure ed attività che intervengono trasversalmente al processo produttivo e che sono 
fondamentali nella gestione di pericoli per la sicurezza dell’alimento; si intende quindi lo 
sviluppo, la realizzazione e la documentazione di procedure che controllano le condizioni 
operative di uno stabilimento. 
In ottica di analisi dei preicoli, molti pericoli già controllati attraverso queste procedure 
possono non essere più presi in considerazione, semplificando il piano HACCP. 
Queste procedure devono essere pianificate e documentate, non è richiesta comunque la stessa 
precisione dei moduli del piano HACCP, vanno in ogni modo registrate. 
Le GMP, ovvero le buone pratiche di lavorazione, sono indicazioni generiche che servono ad 
aiutare a fabbricare prodotti sicuri e possono essere usate per la redazione delle SOP 
(Standard Operating Procedure, procedure operative standard). Le GMP danno indicazioni, ad 
esempio per prevenire animali infestanti, poi nello stabilimento verrà sviluppata una 
procedura specifica (SOP)(14), per il controllo degli animali infestanti. 
In base a quanto descritto al punto 7.2.3 della norma ISO 22000:2005 (17), l’azienda deve 
considerare: 
a) Costruzione e pianificazione degli edifici e dei servizi associati 
b) Pianificazione delle sedi, compreso lo spazio di lavoro e delle strutture per i dipendenti 
c) Forniture di aria, acqua, energia e altri servizi associati 
d) Servizi di supporto, incluso lo smaltimento di rifiuti e acque reflue 
e) Idoneità dell’attrezzatura e la sua accessibilità per la pulizia, manutenzione e 
manutenzione preventiva 
f) Gestione dei materiali acquistati (materie prime, ingredienti, agenti chimici e imballaggi), 
forniture (aria, acqua, vapore, ghiaccio), smaltimenti (rifiuti, acque reflue) e gestione dei 
prodotti (conservazione e trasporto) 
g) Misure per la prevenzione della contaminazione incrociata 
h) Pulizia e sanificazione 
i) Controllo delle infestazioni 
j) Igiene personale 
k) Altri aspetti appropriati 
Se le operazioni sono eseguite da una ditta esterna, il responsabile deve comunque effettuare 
una verifica periodica su quanto svolto. 
Le SSOP (Sanitation Standard Operating Procedures, procedure operative standard di 
sanificazione), sono procedure che lo stabilimento esegue quotidianamente per prevenire la 
diretta contaminazione dei prodotti; la normativa comunitaria non ne prevede l’applicazione, 
ma servono solo in stabilimenti che esportano verso alcuni paesi che le richiedono 
espressamente. 
 
3.2.1 Nel dettaglio 
3.2.1.1 Costruzione e pianificazione degli edifici e dei servizi associati 
 
Gli edifici dovrebbero essere progettati, costruiti e mantenuti in maniera adeguata alla natura 
della produzione svolta al loro interno ed in base ai rischi connessi alla sicurezza alimentare, 
in modo da ridurre tali rischi al minimo (21) (22). 
I materiali utilizzati devono essere durevoli e idonei alle lavorazioni che si terrano all’interno 
dell’edificio; ad esempio il soffitto dovrebbe essere costruito in modo da non permettere 
condensa di vapori, il pavimento dovrebbe essere antiscivolo, leggermente inclinato per far 
defluire i liquidi di colore chiaro e di facile pulizia. 
Lo stabilimento dovrebbe essere situato in un luogo in cui non siano presenti fonti di 
contaminazione; questo nel caso si decida di costruire un nuovo stabilemento. Quindi 
dovrebbe essere situato lontano da zone inquinate dal punto di vista ambientale e da attività 
industriali che possono rappresentare un pericolo per la contaminazione degli alimenti.  
Particolare attenzione va prestata a zone nelle quali i rifiuti non possono essere rimossi in 
maniera efficace. 
Devono essere chiaramente identificati i confini dell’edificio e l’accesso ad esso deve essere 
controllato. All’esterno deve essere mantenuto un livello di ordine adeguato; la vegetazione 
va curata, bisogna prevenire ristagni di acqua nelle vicinanze dell’edificio. 
 
3.2.1.2 Pianificazione delle sedi 
 
La progettazione interna e il layout dello stabilimento devono consentire facilmente una 
corretta igiene, un flusso di produzione che non permetta contaminazioni incrociate durante le 
diverse fasi di lavorazione dei prodotti alimentari. 
Le strutture interne dello stabilimento devono essere costruite con materiali resistenti, facili 
da plire e disinfettabili; bisogna tenere presente che: 
 Le superfici dei muri e dei pavimenti devono essere fatti di materiali impermeabili e 
non tossici 
 Pareti e partizioni devono avere una superficie liscia fino ad un’altezza adeguata alla 
produzione 
 Il pavimento deve essere costruito in modo da consentire il drenaggio dei liquidi e la 
pulizia 
 Il soffitto e le strutture sospese devono essere progettate in maniera da ridurre al 
minimo l’accumulo di sporcizia, condensa e polvere 
 Le finestre devono essere facili da pulire, avere una rete a prova di insetto amovibile e 
di facile pulizia. 
 Le porte devono essere lisce e di materiale non assorbente, facile da pulire e 
disinfettare 
 Le superfici di lavoro che entrano a contatto diretto con i prodotti alimentari devono 
essere in buone condizioni, durevoli e facili da pulire, mantenere e disinfettare; 
devono essere lisce, di materiale non tossico e impermeabile agli alimenti, detergenti e 
disinfettanti. 
Per quanto riguarda le strutture relative al personale, bisogna garantire un adeguato livello 
di igiene del personale per evitare la contaminazione dei prodotti; devono essere 
disponibili strutture dedicate all’igiene del personale, tali strutture devono avere: 
 Mezzi adeguati al lavaggio e all’asciugatura delle mani; sono preferibili lavandini 
con erogatore di acqua non azionabili a mano e a piede. 
 Gli spogliatoi per il personale devono essere idonei, quindi devono essere presenti 
armadietti con almeno due ante separate 
 
3.2.1.3 Forniture di aria, acqua ed energia 
 
L’approvvigionamento e la distribuzione dei punti di erogazione delle forniture deve essere 
progettato in modo da ridurre al minimo il rischio della contaminazione del prodotto; inoltre 
deve essere prevista l’analisi della qualità delle forniture. 
La quantità di acqua potabile deve essere sufficiente a raggiungere le necessità della 
produzione; devono essere previsti sistemi per lo stoccaggio di acqua come serbatoi e dove 
necessario sistemi per il controllo della temperatura. I serbatoi non devono permettere il 
ristagno di acqua. 
L’acqua utilizzata come ingrediente nei prodotti, inclusi ghiaccio e vapore, deve raggiungere i 
requisiti previsti dalla legge in termini di qualità chimica e microbiologica. 
L’acqua utilizzata per la pulizia e dove può esserci un rischio indiretto di contatto con i 
prodotti deve raggiungere i requisiti di qualità chimica e microbiologica previsti dalla legge. 
Se è presente acqua non potabile, devono essere specificati e chiaramente visibili i punti di 
erogazione; questi non devono essere connessi o essere nelle vicinanze dei sistemi di acqua 
potabile in modo da prevenire eventuali reflussi nell’acqua potabile. 
 3.2.1.4 gestione potabilità dell’acqua 
 
L’acqua negli stabilimenti di produzione deve essere potabile. Il responsabile dell’azienda 
deve far effetturare controlli periodici per verificare i parametri chimici e microbiologici 
previsti dalla normativa. Se sono presenti serbatoi questi vanno controllati periodicamente e 
non deve esserci ristagno di acqua, deve essere tutto documentato. 
Deve essere predisposta una planimetria con indicazione e numerazione dei punti di 
erogazione e la programmazione dei controlli da effettuare presso un laboratorio riconosciuto. 
I prelievi devono essere eseguiti a rotazione nei vari punti di erogazione. Per quanto riguarda 
la frequenza delle analisi chimiche e batteriologiche, viene precisato dalla raccomandazione 
CEE 89/214 (11) (23): 
Analisi Fonti di approvvigionamento Frequenza 
Microbiologca Rete idrica pubblica 
Acqua di pozzo privato 
1 / anno 
1 / mese 
Chimica In tutti i casi 1 / anno 
 
DOCUMENTAZIONE 
La documentazione necessaria nel caso suddetto è la seguente: 
 Protocollo di verifica della potabilità, con relativi campionamenti e limiti di 
accettabilità, provvedimenti in caso che i limiti non siano rispettati 
 Responsabile delle procedure 
 Planimetria edificio con identificazione punti di erogazione  
 Rapporti di analisi 
 
3.2.1.5 Gestione qualità dell’aria 
 L’azienda stabilisce i requisiti di umidità, filtrazione, e microbiologici dell’aria usata come 
ingrediente o che sia a diretto contatto con i prodotti. Nel caso che la temperatura 
dell’ambiente e / o l’umidità siano considerati critici, saranno utilizzati sistemi di controllo 
per il monitoraggio. 
Un sistema di ventilazione provvederà a rimuovere l’eccesso di vapore, condensa, polvere e 
odori; sarà utile anche per facilitare l’asciugatura dopo una pulizia dell’ambiente. 
Il sistema di ventilazione sarà progettato in modo da non consentire il circolo di aria da zone 
contaminate a zone pulite; devono essere mantenute le pressioni positive nei vari ambienti (se 
esistono). I sistemi devono essere inoltre accessibile per la pulizia, la manutenzione e per il 
cambio dei filtri. 
Aria compressa ed altri gas 
L’aria compressa, l’azoto e gli altri gas in uso alla produzione e al confezionamento devono 
essere idonei e mantenuti in modo da prevenire contaminazioni. I gas utilizzati a diretto 
contatto con gli alimenti devono essere certificati per uso alimentare. Se sono presenti dei 




L’illuminazione deve permettere al personale di operare in condizione igieniche idonee, 
l’intensità deve essere adatta alla lavorazione svolta. 
L’impianto di illuminazione deve essere costruito in modo che in caso di rottura non permetta 
la ricaduta di frammenti, e che possa in questa maniera contaminare i prodotti. 
 
3.2.1.7 Servizi di supporto 
 
Per quanto concerne lo smaltimento dei rifiuti, è necessario che il sistema in uso permetta 
l’identificazione, la collocazione e la rimozione in maniera da prevenire la contaminazione dei 
prodotti e delle aree di produzione. 
 I contenitori devono essere facilmente distinguibili e disposti in aree apposite 
 Devono essere costruiti in materiale resistente e che sia di facile pulizia e disinfezione 
 Che si possa chiudere a chiave quando possa costituire un rischio per la produzione 
Devono essere adottate misure per la conservazione e la rimozione dei rifiuti; l’accumulo di 
rifiuti non è permesso nelle zone adibite alla lavorazione di alimenti e dove questi ultimi 
vengono conservati.  
La rimozione deve avvenire ad intervalli prefissati e almeno una volta al giorno. 
I materiali, i prodotti e le confezioni a marchio devono essere resi irriconoscibili in modo da 
non permettere il loro riutilizzo. 
Per quanto riguarda le acque reflue 
Gli scarichi devono essere progettati, costruiti e disposti in maniera da minimizzare il rischio 
di contaminazione; devono avere una capacità sufficiente da permettere il deflusso di liquidi; 
il loro flusso non deve passare nelle aree di produzione per evitare la contaminazione. Si deve 
evitare il passaggio da area contaminata ad area pulita. 
 
3.2.1.8 Idoneità dell’attrezzatura 
 
I macchinari che sono a contatto con gli alimenti devono essere progettati e costruiti in modo 
da facilitare la loro pulizia e disinfezione; le superfici di contatto devono essere di materiale 
resistente che possa garantire una pulizia e disinfezione efficace. 
I macchinari devono rispondere a specifici requisiti di igiene come: 
 Essere lisci, facilmente lavabili e disinfettabili 
 I materiali devono essere idonei al contatto con alimenti 
 Non devono essere presenti fori, chiodi o viti che possono essere difficilmente lavabili 
o che possono cadere nei prodotti. 
 I lubrificanti e i sistemi di trasferimento del calore devono essere idonee al contatto 
con alimenti 
L’azienda deve avere un programma di manutenzione ordinario nel quale sono specificate le 
operazioni da effettuare e la frequenza con il quale effettua queste manutenzioni. 
La manutenzione del macchinario che possa garantire la salubrità dei prodotti ha la priorità. 
 
3.2.1.9 Gestione dei materiali acquistati 
 
L’acquisto di materiali, che possono avere a che fare con la sicurezza alimentare, deve essere 
gestito in modo da non permettere l’ingresso di materiale contenente parassiti, microrganismi 
indesiderabili, pesticidi, residui di farmaci veterinari o sostanze tossiche. 
Per quanto riguarda i materiali come, materie prime, ingredienti ed imballaggi; I veicoli 
adibiti al trasporto devono essere ispezionati prima e durante lo scarico per verificare che la 
qualità e la sicurezza delle merci sia stata mantenuta durante il tragitto (integrità dei sigilli, 
temperatura di trasposrto, eventuali infestanti presenti). 
Il materiale deve essere poi ispezionato per verificare la sua conformità ai parametri scelti 
dall’azienda per garantire la qualità e la sicurezza; materiale non conforme alle specifiche 
deve passare attraverso la procedura apposita in modo che non venga utilizzato. 
Per quanto riguarda i materiali a contatto con gli alimenti (MOCA), è necessario garantire che 
questi non determinino una modifica dell’alimento (24), non lo rendano pericoloso e che non 
modifichino le caratteristiche organolettiche. 
Deve essere stabilita un’istruzione operativa che l’operatore è tenuto a seguire. Inoltre deve 
essere presente una documentazione che attesti l’idoneità dei MOCA utilizzati; per MOCA si 
intendono oltre agli imballaggi anche gli utensili e le attrezzature. 
I punti di accesso per il trasferimento dei materiali dal trasporto al magazzino devono essere 
identificati e chiusi in modo da non permettere l’ingresso di insetti o contaminazioni. 
Tutti i prodotti confezionati non sottoposti a regime di temperatura controllata, devono essere 
posizionati su scaffalatura o altro supporto in modo da escludere il contatto diretto con il 
pavimento o le pareti; in questo modo si potranno agevolare le pulizie degli ambienti e si 
eviterà che le merci vengano insudiciate o sottoposte a possibile attacco di animali infestanti. 
I prodotti immagazzinati devono tenere di conto dei tempi minimi di conservazione indicati 
sulle etichette, è necessario garantire una corretta rotazione delle merci. A questo proposito si 
possono intraprendere due differenti modalità: FIFO (first in, first out) nel quale i primi 
prodotti inseriti sono i primi che devono lasciare il magazzino; e il FEFO (first expired, first 
out), nel quale vengono lavorate le prime materie che tendono a scadere in anticipo (24). 
La separazione per categorie non è necessaria nel caso che le materie siano confezionate, 
anche se è consigliata per semplice organizzazione. 
I prodotti sfusi, deperibili, devono essere conservati all’interno delle apparecchiature 
frigorifere rispettando le temperature di legge e in questo caso garantendo la separazione fra i 
diversi generi; anche le merci sfuse devono evitare il contatto con le pareti e il pavimento 
quindi vanno posizionate su pedane o scaffalature. 
Il materiale non alimentare deve essere immagazzinato in aree apposite, distinte da quelle 
utilizzate per gli alimenti, ad esempio i prodotti per la pulizia e la disinfezione devono essere 
conservati in armadietti chiusi a chiave e controllati da un responsabile. 
 
3.2.1.10 Misure per la prevenzione delle contaminazioni incrociate 
 
Devono essere predisposte istruzioni operative per prevenire, controllare e ricercare 
contaminazioni; tra queste devono essere incluse anche le misure per prevenire le 
contaminazioni fisiche, microbiologiche e da parte di allergeni. 
Nelle aree dove è prevista una potenziale contaminazione incrociata deve essere implementata 
una separazione rispetto alle altre aree; deve essere fatta una valutazione del rischio3 per 
determinare le possibili fonti di contaminazione. Come misure di controllo possiamo avere: 
                                                 
3 Si intende per «rischio», la funzione della probabilità e della gravità di un effetto nocivo per la salute, 
conseguente alla presenza di un pericolo. (7) 
 Separazione dei prodotti freschi dai prodotti cotti 
 Strutture di separazione fisiche 
 Controllo degli accessi alla produzione da parte del personle (che deve indossare 
sempre abbigliamento da lavoro pulito) 
 Flussi di lavoro per ogni preparazione, pulizia e ingresso materiale chiari e non 
intrecciati tra loro 
 Zone con pressione positiva 
Per quanto riguarda la gestione della contaminazione da parte di allergeni; Gli allergeni 
presenti nei prodotti, presenti fisicamente nella ricette o che siano lavorati nelle vicinanze, 
devono essere specificati nella lista ingredienti (25). 
I prodotti devono essere protetti da contaminazioni non volute da parte di allergeni. 
Per ovviare a questo problema è necessario pulire rigorosamente una volta completata una 
lavorazione prima di procedere con la seguente; infatti tracce della lavorazione precedente 
possono contaminare la nuova lavorazione. 
Gli operatori devono essere formati riguardo la problematica degli allergeni. 
Per quanto riguarda la contaminazione fisica; Nel caso siano utilizzati materiali fragili, è 
necessario svolgere ispezioni regolari e avere procedure, in caso di rottura e quindi frammenti, 
che possono contaminare l’ambiente di lavoro o il prodotto. In ogni modo è bene evitare il più 
possibile materiali fragili (vetro, plastica dura), in produzione. 
Per evitare questo problema possono essere prese alcune contromisure come: 
 Uso di pellicole anti-break da applicare alle finestre 
 Uso di metal detector a fine flusso (una volta confezionato il prodotto) 
 Controllo finale visivo del prodotto per rintracciare parti di legno, gomma e /o parti di 
dispositivi individuali di protezione 
 
3.2.1.11 Programma fromazione personale 
 Il personale addetto alla lavorazione degli alimenti deve possedere un’adeguata preparazione 
riguardo i principi igienici generali e sui pericoli che conseguono ad una scarsa igiene 
personale e da comportamenti scorretti. Il responsabile ha quindi l’obbligo di predisporre e 
attuare un programma di formazione relativo al proprio personale; deve essere articolato su 
più livelli per poter essere compreso dal personale più vario. Nel programma di formazione 
devono essere trattati argomenti come: igiene del personale e delle attrezzature, procedure 
correlate al piano di autocontrollo, comportamento da tenere in caso di inconvenienti. 
Devono essere documentate tutte le attività di formazione svolte e deve essere stabilita una 
periodicità dell’aggiornamento; devono essere riportate le presenze, la data, la durata e se 
sono stati svolti test. 
L’efficiacia della formazione verrà valutata sul campo, verificando che il personale segua le 
regole stabilite; attraverso check-list operative ed eventuali carenze saranno oggetto di 
aggiornamenti formativi. 
La documentazione che attesta l’attuazione delle procedure sarà: 
 Documenti controfirmati da docenti e partecipanti, con data, argomenti, presenze e 
docenti 
 Check-list di valutazione del comportamento personale 
 
3.2.1.12 Pulizia e sanificazione 
 
Devono essere redatte delle istruzioni operative riguardo la pulizia e la disinfezione degli 
ambienti e delle attrezzature, in modo da garantire e mantenere un efficace stato di igiene. 
Deve essere verificato che tali istruzioni operative siano svolte nella giusta maniera e 
regolarmente. 
Gli impianti e le attrezzature devono essere mantenuti in condizione di essere facilmente puliti 
e disinfettati. 
I prodotti utilizzati per la pulizia e la disinfezione devono essere facilmente dintinguibili, 
essere idonei alla produzione alimentare, utilizzabili in accordo alla scheda d’uso fornita e 
riposti separatamente in armadietti appositi. 
Gli strumenti per la pulizia devono essere in condizioni idonee per garantire la pulizia e non 
devono rappresentare una potenziale contaminazione. 
Le istruzioni operative di pulizia e disinfezione devono essere stabilite e validate dall’azienda 
per assicurare che gli ambienti e i macchinari in uso alla produzione siano puliti e disinfettati 
secondo una frequenza stabilita; nella pulizia e sanificazione sono compresi anche gli 
strumenti utilizzati per la pulizia e sanificazione.  
Le istruzioni operative che riguardano la pulizia e la disinfezione devono specificare: 
 Prodotti e utensili utilizzati 
 Le aree, i macchinari e gli utensili soggetti a pulizia e sanificazione 
 Modalità di pulizia e disinfezione e tempi di esecuzione (concentrazioni e modalità 
d’uso dei prodotti con relativi tempi di contatto) 
 Frequenza 
 Ispezioni preoperative 
 Ispezioni post-operative 
 Azioni correttive, nel caso si verifichino non conformità 
 Responsabili dell’attuazione dell’istruzione operativa 
Si deve fare distinzione tra istruzioini ordinarie e straordinarie; le ordinarie sono quelle 
condotte in base alla programmazione; le straordinarie sono da eseguire in caso di eventi 
straordinari in cui occorre un intervento non previsto. 
Devono essere definite anche le procedure di lavaggio, disinfezione e l’igiene del personale in 
corso di lavorazione, in aggiunta alle operazioni effettuate al termine delle operazioni. 
DOCUMENTAZIONI E REGISTRAZIONI 
L’azienda può dimostrare l’attuazione delle istruzioni tramite la seguente documentazione: 
 Individuazione del personale per l’implementazione e il mantenimento della procedura 
 Planimetria impianto 
 Protocollo di pulizia e disinfezione preoperativo e operativo, compreso piano di 
verifica 
 Schede tecniche prodotti utilizzati 
 Schede di sicurezza prodotti 
 Piano di azione in caso di intervento straordinario 
 Documentazione sulla formazione del personale in merito 
 Registrazioni dei controlli effettuati 
 Registrazione delle azioni correttive 
DOCUMENTAZIONE DEI PRODOTTI 
I prodotti devono essere accompagnati da una scheda tecnica e dalla scheda di sicurezza nelle 
quali sono riportati le varie informazioni, come: nome ed etichetta, dosaggi e modalità d’uso, 
composizione chimica, simboli di pericolo, documentazione che attesti l’efficacia in merito 
alla riduzione della carica batterica. 
PIANO DI VERIFICA 
L’azienda deve dimostrare di avere procedure di verifica dell’efficacia dei metodi di pulizia e 
disinfezione, elaborando un piano adatto. 
Il piano in questione deve comprendere: 
 L’ispezione e la compilazione di schede da parte del responsabile dell’azienda in fase 
preoperativa e operativa; l’ispezione dovrà riguardare le modalità operative degli 
addetti, i risultati ottenuti e la gestione della documentazione. 
 Un programma di campionamento per il controllo microbiologico; con punti di 
prelievo, modalità di campionamento e limiti di accettabilità. 
I dati relativi devono essere registrati e conservati. 
Per quanto riguarda il controllo preoperativo, lo scopo è quello di fare in modo che all’inizio 
delle lavorazioni ci si ritrovi in condizioni igienico-sanitarie accettabili. Le verifiche condotte 
dal personale dell’azienda devono essere documentate con check-list e devono comprendere: i 
locali, gli impianti e le attrezzature da utilizzare; i servizi igienici e gli spogliatoi; il personale 
addetto alla produzione. 
 
3.2.1.13 Controllo infestanti 
 
L’igiene, la pulizia, il controllo dei materiali in ingresso devono essere implementati e 
funzionanti in modo da evitare di creare un ambiente idoneo al proliferare di animali 
infestanti. 
L’azienda nomina un responsabile che si farà carico di gestire il controllo degli infestanti o di 
gestire la ditta incaricata al loro controllo. 
Nell’istruzione operativa saranno documentati, gli infestanti e le misure atte a prevenirli / 
eliminarli e la frequenza con il quale controllare le varie trappole. Sarà presente anche la lista 
dei prodotti utilizzati nel caso siano approvati in alcune aree. 
ISTRUZIONE OPERATIVA CONTROLLO ANIMALI INFESTANTI 
Il controllo degli animali infestanti ed indesiderati è fondamentale per la prevenzione di 
contaminazioni degli alimenti (26); pertanto è importante pianificare gli interventi e 
documentare i risultati. Per animali infestanti si intende: ratti, insetti, rettili, uccelli e come 
animali indesiderati si intendono cani e gatti. 
Servono misure preventive per ostacolare l’ingresso e il successivo insediamento degli 
infestanti, e inoltre è necessario eliminare gli infestanti all’interno dello stabilimento così 
come all’esterno. Si possono usare trappole tossiche all’esterno. 
Ad esempio come interventi preventivi si intende: assenza di fessure nei raccordi tra porte e 
pavimenti, installazione di reti antiinsetto alle finsetre, corretta gestione dei rifiuti; in modo da 
non lasciare del potenziale cibo a disposizione. 
Si deve predisporre un programma di monitoraggio dell’eventuale presenza di animali 
infestanti per valutare l’efficacia degli interventi e per adottare azioni correttive; il personale 
che esegue gli interventi può essere anche di provenienza esterna, è sufficiente che siano 
qualificati. 
Nel layout dell’edificio è necessario far vedere dove sono state piazzate le trappole; queste 
devono essere disposte in punti chiave stabiliti dalla ditta specializzata. Le trappole utilizzate 
devono essere idonee al tipo di infestante al quale sono assegnate. 
I risultati delle ispezioni devono essere analizzati per poter migliorare la frequenza del 
controllo. 
DOCUMENTAZIONE 
L’azienda può dimostrare l’attuazione delle procedure per il controllo infestanti tramite: 
 Procedura per il controllo infestanti, comprensiva delle azioni preventive adottate, 
l’identificazione delle aree soggette a controllo con indicazione dei punti di 
collocamento delle trappole, la frequenza e la modalità dei controlli, i responsabili. 
 Contratto con la ditta specializzata (nel caso sia una ditta esterna all’azienda) 
 Scheda realtiva all’intervento effettuato 
 Schede tecniche dei prodotti utilizzati con relativi dati tossicologici 
 
3.2.1.14 Igiene personale 
 
Tutto il personale e i visitatori devono attenersi alle norme di igiene personale e 
comportamenti idonei relativi al reparto produzione. 
I servizi igienici del personale devono permettere un adeguato grado di igiene personale, i 
servizi devono essere nelle vicinanze dell’area in cui sono previsti requisiti igienici di 
ingresso. 
Devono essere previsti in numero adeguato alle esigenze, lavandini per permettere il lavaggio 
e la disinfezione delle mani; devono essere azionabili senza l’ausilio delle mani. 
I bagni non devono avere l’accesso diretto all’area di produzione, confezionamento o 
magazzino. 
Per quanto riguarda gli abiti da lavoro e i dispositivi di protezione personali; Il personale che 
lavora in aree di produzione, in cui si maneggia cibo e prodotti relativi deve indossare gli abiti 
da lavoro puliti e in buone condizioni (non avere strappi, lacerazioni o materiale fragile). Gli 
abiti da lavoro devono essere utilizzati solo in ambito lavorativo, una volta ultimato devono 
essere risposti e/o lavati e riposti nell’apposito armadietto. 
Gli abiti da lavoro non devono avere bottoni; devono garantire una copertura sufficiente in 
modo da assicurare la copertura dei capelli, della bocca e del naso e degli avambracci. 
I capelli, la barba e i baffi devono essere coperti da retine per evitre la perdita dei peli. 
Se sono utilizzati dei guanti, questi devono essere puliti e in buone condizioni; inoltre 
dovrebbe essere evitato l’uso dei guanti in lattice il più possibile perché genera alla lunga 
allergia, per questo motivo è consigliato l’uso dei guanti in nitrile (27). 
Le scarpe usate in produzione devono essere chiuse e fatte di materiale non assorbente. 
I dispositivi di protezione individuali devono essere adatti ad evitare ogni possibile 
contaminazione e mantenere le condizioni igieniche. 
Nelle aree dove si maneggiano gli alimenti, il personale con ferite o bruciature deve far in 
modo da coprirle efficacemente con dispositivi apposti. In caso di perdita accidentale di tali 
dispositivi (come cerotti o garze di colore brillante e di facile individuamento), deve 
tempestivamente essere fatto presente al responsabile. 
Per quanto riguarda l’igiene personale; Il personale nelle aree di produzione deve lavarsi e 
disinfettarsi (quando richiesto), le mani: 
 Prima di iniziare qualsiasi lavorazione che implica il maneggiare il cibo 
 Subito dopo aver usato il bagno o essersi soffiati il naso 
 Subito dopo aver maneggiato qualsiasi materiale contaminato 
Il personale non deve tossire o starnutire sul materiale o sui prodotti, inoltre la mascherina 
deve sempre essere presente su bocca e naso; non è consentito sputare. 
Le unghie delle mani devono essere tenute sempre corte, in  modo da non consentire 
l’accumulo di sporcizia. 
Per quanto riguarda i comportamenti da tenere in produzione; Fumare e mangiare è consentito 
esclusivamente nelle aree definite e comunque non in produzione, magazzino o locale 
confezionemento. 
Non si devono indossare gioielli, che possono costituire un pericolo di contaminazione; così 





4.1 I pre-requisiti della ditta OPSON s.r.l.  
 
L’assetto strutturale complessivo dell’esercizio deve essere coerente al potenziale produttivo 
dell’attività che si intende svolgere; inoltre bisogna evitare che sia progettato in modo tale da 
permettere accumuli di sporcizia, quindi spazi morti, e fenomeni di contaminazione crociata 
fra prodotti, impianti, flussi d’aria e lavorazioni. 
Le aree esterne allo stabilimento devono essere pulite ed in buone condizioni, sgombre da 
materiale estraneo. 
Gli spogliatoi ed i bagni sono separati dalle aree di lavorazione e sono dotati di armadietti a 
doppio scomparto. 
Devono essere presenti protezioni adeguate contro gli insetti o altri animali infestanti a livello 
di ogni via di accesso. 
Per limitare i rischi delle contaminazioni crociate, gli ambienti sono adeguati alle esigenze 
produttive dell’azienda.  
L’areazione dei diversi ambienti dovrà assicurare condizioni microclimatiche adeguate sia per 
gli operatori che per i prodotti ed impedire la formazione di condensa e la proliferazione di 
muffe sulle superfici. 
Per consentire il lavaggio delle mani devono essere previsti lavabi con acqua calda e fredda, 
di dosatori per il sapone e di sistemi di asciugatura a perdere; gli erogatori di acqua e sapone 
devono essere non manuali. 
Negli ambienti in cui si esegue la preparazione degli alimenti, i pavimenti saranno in 
materiale resistente, non assorbente, facilmente lavabile e inclinato in modo da consentire lo 
scorrimento delle acque di lavaggio; inoltre deve essere di colore chiaro per poter essere 
facilmente visibile l’eventuale presenza di sporco. 
Stesso discorso per le pareti, che saranno rivestite fino ad altezza opportuna per le lavorazioni, 
non meno di 2 metri; la superficie delle pareti è preferibile liscia al fine di agevolare le 
operazioni di pulizia e sanificazione. 
Per quanto riguarda i punti di raccordo tra pavimenti e pareti e gli spigoli in generale siano a 
sagoma curva per evitare accumuli di sporcizia e che siano in questo modo facilmente 
lavabili. 
Il soffitto deve essere realizzato in modo che il materiale con il quale è costruito non consenta 
la dispersione delle particelle nei prodotti sottostanti; il materiale con il quale viene fabbricato 
il soffitto non deve essere friabile e deve essere costruito in modo da non consentire la 
formazione di anfratti nei quali si possa accumulare sporcizia. 
Le varie aperture verso l’esterno saranno dotate di reti antinsetti, lavabili; per quanto riguarda 
le porte, queste saranno dotate di bande verticali di materiale plastico e flessibile, facilmente 
lavabili e disinfettabili. 
I piani di lavoro saranno lisci e facili da pulire e disinfettare, quindi realizzati in materiale 
idoneo. 
 
4.2 Layout edificio 
 
L’azienda è dislocata su 3 piani. 
Il piano terreno è adibito ad uffici, magazzino ricevimento merci e stoccaggio materie 
prime e prodotti finiti, etichettatura e piccole lavorazioni (lavaggio verdure). 
Fig. 
4.1 layout piano terra 
Elenco locali: 
 Locale stoccaggio materie prime prodotti non deperibili 
 Locale lavaggio verdure, per il lavaggio e la mondatura delle verdure 
 Cella surgelati grande 
 Cella surgelati piccola 
 Cella materie prime deperibili 
 Cella prodotti finiti 
 Cella di abbattimento della temperatura 
 Zona etichettatura e imballaggio 
 Anticella: per lo stoccaggio di prodotti finiti imballati in partenza e per i SOA in attesa 
di ritiro 
 Locale deposito: serbatoio di servizio per pompaggio acqua locali di produzione 
 Locale stoccaggio prodotti per la pulizia 
 Spogliatoio personale magazzino 
 Bagno personale magazzino 
 Ufficio Commerciale, uffici amministrativi, ufficio qualità 
 Bagno personale uffici 
 Piano ammezzato con soppalco 
Il piano ammezzato è adibito allo stoccaggio di prodotti di confezionamento / imballaggio. 
Nel locale è presente anche un piccolo banco per il deposito dei materiali utilizzati per la 
manutenzione delle attrezzature e degli apparati presenti nell'azienda. 
Fig. 
4.2 layout soppalco 
Piano primo 
Il primo piano ha una zona adibita a spogliatoio e bagno per la preparazione del personale, 
una zona adibita al lavaggio, celle per lo stoccaggio di alimenti e locali per la lavorazione 
degli alimenti. 
Fig. 
4.3 layout piano primo 
Elenco locali: 
 Spogliatoio uomini e spogliatoio donne 
 Bagno uomini e bagno donne 
 Filtro 
 Corridoio di distribuzione 
 Cella corridoio di distribuzione: cella di appoggio – varie 
 Cella corridoio di distribuzione: cella carni 
 Cella corridoio di distribuzione: cella surgelati piccola 
 Locale lavorazione crudi: per la lavorazioni preliminari di carne, pesce e verdure 
 Locale lavorazione Lasagne e Melanzane alla parmigiana: per la lavorazione di 
prodotti come lasagne al ragù, lasagne al pesto e melanzane alla parmigiana. 
 Locale lavaggio e deposito pulito: adibito in parte al ritorno delle stoviglie sporche ed 
al lavaggio delle stesse; separatamente sono stoccate le stoviglie pulite. 
 Locale lavorazione cotti: per le cotture e gli abbattimenti 
 Cella locale cotti: stoccaggio semilavorati cotti e/o prodotti cotti abbattuti 
termicamente in attesa di confezionamento separati adeguatamente. 
 Locale lavorazioni freddi: locale di lavorazione dei prodotti freddi 
 Cella locale freddi: stoccaggio prodotti elaborati freddi in attesa di confezionamento 
 Locale lavorazione impasti: per la lavorazione degli impasti in ambiente refrigerato e 
per la centrifugazione. 
 Locale confezionamento: locale adibito soltanto al confezionamento dotato di 
macchinari 
Caratteristiche locali di preparazione; 
Tutti i locali in cui viene svolta l’attività sono sufficientemente ampi e idonei all’esercizio 
della stessa: 
 i pavimenti sono costituiti da materiale lavabile ed antiscivolo; 
 le pareti sono piastrellate o in superfici lavabili; 
 i soffitti non consentono ricaduta di materiali, polvere o altro che abbia potenzialità 
inquinante; 
 le attrezzature sono smontabili e pulibili in ogni loro parte; 
 la disposizione delle attrezzature è tale da consentire la pulizia dei locali in ogni parte 
impedendo l’accumulo di sporcizia o di materiali che potrebbero costituire fonte 
d’inquinamento; 
 le porte sono in materiale lavabile; 
 i davanzali delle finestre sono strutturati in modo da impedire l’accumulo di materiali, 
polvere o altro che abbia potenzialità inquinante. 
In ogni locale della produzione è presente un lavello/lavamani per il lavaggio delle mani 
dell’operatore, con comando dell’acqua non manuale, sapone liquido e sistema di asciugatura 
a perdere. 
Caratteristiche bagni e spogliatoi; 
 Sono presenti spogliatoi diversificati per uomini e donne dotati di porte a con molla di 
ritorno. 
 L'accesso ai bagni per il personale di produzione avviene dagli spogliatoi e quindi non 
sono direttamente accessibili dai locali di produzione. 
 I bagni hanno rubinetto a comando non manuale, sapone liquido e sistema di 
asciugatura a perdere. 
 Gli spogliatoi hanno armadietti a doppio scomparto in numero sufficiente alle persone 
che vi lavorano. 
Filtro e entrata in produzione; 
L’entrata alla produzione da parte delle persone è obbligata da una zona denominata “filtro” 
necessaria per adottare tutte le precauzioni igieniche per la visita della produzione. In questa 
zona sono presenti tutti gli articoli necessari per la protezione igienica delle persone che 
entrano in produzione (cuffie, copriscarpe, camici usa e getta, grembiuli, mascherine). 
Montacarichi; 
Il montacarichi è rivestito d’acciaio, materiale pulibile e disinfettabile. Il montacarichi non 
può essere utilizzato dalle persone ed è adibito solo alla movimentazione dei prodotti. Regole 
per evitare la contaminazione degli alimenti sono visibili a tutti alle porte del montacarichi sui 
3 piani che collega. 
Dal ricevimento delle materie prime fino al loro ritorno in magazzino per la spedizione una 
volta assemblate o prodotte, non sono presenti sovrapposizioni fra i percorsi delle materie 
prime in entrata e fra i prodotti finiti in uscita che in ogni modo arrivano nel locale 
etichettatura sigillati e quindi al sicuro da possibili contaminazioni. 
Le celle frigorifere inoltre sono di capacità adeguata e di dimensioni coerenti con il volume di 
produzione, per garantire in periodi di forte produzione, un possibile stoccaggio. 
Il montacarichi è l’unica zona in comunicazione con il primo piano dove è situato il reparto 
produzione; viene usato per far salire le materie prime necessarie alla produzione giornaliera 
tramite dei carrelli puliti e disinfettati. 
Il montacarichi viene successivamente pulito e disinfettato e riutilizzato per far scendere nel 
locale etichettatura i prodotti finiti tramite appositi carrelli, i queli vengono ripuliti 
immediatamente dopo lo scarico dei prodotti. 
 
4.3 Sanificazione dei locali e delle attrezzature 
 
I prodotti in uso per la pulizia e la sanificazione devono essere elencati nell’apposito modulo 
nel quale sono presenti le codifiche per una loro migliore rintracciabilità, sono presenti anche 
le schede tecniche e  di sicurezza. Si effettua la rotazione dei principi attivi detergenti e 
disinfettanti in base ai risultati ottenuti tramite verifiche. 
Prima di qualsiasi operazione di pulizia e sanificazione è obbligatorio l’allontanamento di 
qualsiasi prodotto alimentare. Sinteticamente si deve procedere nel seguente modo: 
1) Eliminazione dei residui grossolani tramite operazioni di spazzamento meccanico e/o 
manuale. 
2) Durante la giornata lavorativa, quando si presente la necessità, effettuare la detersione delle 
superfici a contatto con gli alimenti, dei pavimenti e delle pareti lavabili mediante l'uso della 
soluzione apposita. 
3) Operazioni di disinfezione da associarsi alle operazioni di detersione a fine di ogni giornata 
lavorativa conclusa da sanificazione con prodotto. 
La disinfezione delle canalette e dei pozzetti di scarico avverrà due volte alla settimana: 
canalette e pozzetti saranno prima ripuliti manualmente e quindi irrorate con abbondante 
prodotto a base di cloro e risciacquato. Durante la giornata, a seconda delle necessità, il 
pavimento e di conseguenza i pozzetti a terra vengano irrorati con la soluzione apposita. 
A termine delle operazioni di pulizia non dovranno essere lasciati nei locali destinati alla 
lavorazione i prodotti utilizzati a questo scopo che verranno riposti in apposito locale 
opportunamente distinto. 
Per ogni locale adibito alla produzione è stata installata una lampada germicida a raggi UV: 
queste entrano in funzione grazie ad un temporizzatore per 4 ore ogni notte. Le lampade 
hanno una durata di lavoro complessivo per 6.000 ore, in virtù delle quali, per l'impiego 
giornaliero a cui sono sottoposte, devono essere cambiate ogni 4 anni. 
Contenitori e utensili, compresa la coltelleria, dovranno essere sottoposti a lavaggio e 
sanificazione fra una lavorazione e l'altra ed a termine di ogni ciclo giornaliero di lavorazione. 
Il lavaggio è effettuato con getto di acqua con detergente mediante lavastoviglie, quindi si 
passa al risciacquo e alla disinfezione e successiva asciugatura. Il locale adibito alla 
preparazione dei piatti freddi è dotato di una bagna di soluzione sanificante, nella quale 
vengono immersi gli utensili una volta lavati secondo le istruzioni sopra indicate. La bagna è 
cambiata tre volte la settimana. Una volta tolti dalla bagna gli utensili vengono sciacquati ed 
asciugati attentamente. 
Per quanto riguarda i macchinari e le attrezzature, si asportano manualmente i residui di 
lavorazione e tutti i materiali di rifiuto. Si esegue il lavaggio delle superfici con sola acqua per 
rimuovere i residui più grossolani rendendo così più efficace la fase successiva di detersione. 
La soluzione detergente viene versata nelle attrezzature da pulire e con spugne o altri utensili 
adatti si friziona per aumentare l’azione meccanica.  Le superfici vengono sciacquate con 
acqua tiepida/calda al fine di asportare la sospensione sporco-detergente. 
Durante le operazioni di pulizia e sanificazione l'operatore svolge un esame visivo delle 
condizioni esterne delle apparecchiature, comunicando ai responsabili di reparto le eventuali 
anomalie riscontrate (perdita di olio lubrificante, stato delle plance, ecc...) che origineranno 
l'apertura di una non conformità e la seguente azione correttiva. 
A fine giornata gli utensili utilizzati per la pulizia sono trattati con una soluzione disinfettante 
per evitare che divengano fonti di contaminazione a loro volta. 
L’intervento di pulizia è volto a rimuovere in primis i residui di materiale organico presente, 
allo scopo di eliminare sia una fonte di contaminazione ed un efficiacie substrato di crescita 
batterica, sia di evitare interferenze con l’azione dei disinfettanti successivamente impiegati. 
Strati o grumi di materiale, se di natura proteica o lipidica costituiscono una protezione della 
popolazione microbica verso l’azione degli agenti disinfettanti. 
L’acqua utilizzata per la pulizia deve corrispondere ai requisiti di potabilità, mentre per 
quanto riguarda il profilo chimico, dovrebbe avere una durezza (legata ai Sali di calcio e 
magnesio), non eccessiva, perché questo ridurrebbe in maniera drastica l’attività dei 
detergenti anionici e anche l’azione dei disinfettanti, inoltre si creerebbero incrostazioni saline 
di difficile asportazione. 
I detergenti non devono essere corrosivi per le superfici con le quali entrano in contatto e 
dovranno essere asportati facilmente con il risciacquo. 
A titolo d’esempio: 
 I detergenti cationici, come i sali quaternari di ammonio, noti per la loro azione 
antibatterica, non sono corrosivi ma il loro impiego è incompatibile con quello dei 
detergenti anionici e vengono generalmente inattivati dai sali minerali 
 I detergenti anionici utilizzati alla concentrazione dello 0,15% circa, sono invece 
praticamente privi di azione corrosiva e dotati di ottima capacità emulsificante e 
penetrante 
 I detergenti non ionici, quali i polietenossieteri, hanno elevato potere detergente verso 
i grassi e gli oli e vengono utilizzati a concentrazioni di circa lo 0,15% 
 I detergenti alcalini quali l'idrato, il carbonato e l'ortosilicato di sodio, hanno una 
buona azione detergente verso sostanze proteiche e lipidiche e sono da preferire per la 
rimozione di materiale organico in genere; possiedono una spiccata azione corrosiva e 
la loro concentrazione d'uso non supera il 5% 
 I detergenti acidi quali l'acido cloridrico, nitrico e fosforico, sono da preferire per la 
rimozione di sporco costituito da incrostazioni o depositi di materiali inorganici (sali 
minerali); sono molto corrosivi e vengono utilizzati a concentrazioni prossime allo 0,5 
% 
Anche se eseguite in maniera corretta le operazioni di lavaggio non possono eliminare 
completamente le cellule batteriche; per questo si prevede una successiva fase di disinfezione 
che ha lo scopo di ridurre il numero di microrganismi. 
Inoltre i vari microrganismi presentano una resistenza variabile tra le varie specie, e 
acquisiscono resistenza all’agente disinfettante; per questo è necessario eseguire una rotazione 
dei vari disinfettanti per ovviare al problema. 
Per evidenziare l’efficiacia della procedura di pulizia e disinfezione è stato stabilito un 
programma di campionamento per quanto riguarda il controllo microbiologico delle superfici 
con limiti di accettabilità. 
Parametri Unità di misura Accettabile Non accettabile 
Carica mesofila totale/ carica 
psicrotrofa 
UFC / cm2 <50 >50 
Enterobatteriacee UFC / cm2 <1 >1 
Lieviti / muffe UFC / cm2 <50 >50 
Listeria monocytogenes Pres/ass assenza Presenza 
Tab. 4.1 limiti accettabilità microbiologici 
Le operazioni di sanificazione giornaliera sono verificabili, a fine lavorazione giornaliera dal 
responsabile addetto riportando l'esito del controllo su apposito modello allegato 
(Mod.allegato 1A). 
 
Fig. 4.4 modello allegato 1A 
La validità del programma ordinario di pulizia e disinfezione è verificata ogni mattina 
attraverso la compilazione del modulo riferito alle procedure preoperative (Mod. allegato 1B). 
  
Fig. 4.5 modello allegato 1B 
La verifica, che ha come scopo quello di far si che l’inizio delle lavorazioni giornaliere 
avvenga in condizioni accettabili, è eseguita mediante ispezione visiva prima dell’inizio delle 
lavorazioni, ispezionando le condizioni di pulizia degli ambienti di lavoro e di igiene delle 
attrezzature destinate a venire a contatto con gli alimenti. In caso di riscontro di non 
conformità, sarà valutata l’azione correttiva da intraprendere. 
La compilazione del modulo di ispezione preoperativa è responsabilità degli addetti di 
produzione. Tale ispezione viene condotta dal responsabile della produzione riportando i dati 
sull’apposita tabella. 
 
4.4 Disinfestazione e derattizzazione 
 
Allo scopo di prevenire infestazioni nei locali, fonti di contaminazione delle materie prime e 
dei prodotti elaborati, l’azienda ha ritenuto indispensabile redigere una procedura atta al 
controllo degli animali infestanti.  
La prevenzione è la pratica base nella difesa contro gli agenti infestanti in ogni realtà 
industriale; è necesssario considerare questi aspetti: 
 Isolamento dei rifiuti 
 Interventi di manutenzione 
 Razionalizzazione delle pulizie 
Per quanto concerne l’isolamento dei rifiuti, come gli scarti derivanti dalla lavorazione degli 
alimenti è necessario allontanarli quotidianamente in contenitori chiusi. 
Riguardo gli interventi di manutenzione è necessario sostituire le guarnizioni logore, ad 
esempio nelle celle frigorifere dove possono annidarsi le blatte; sostituire le piastrelle rotte. 
Le merci devono essere sollevate da terra e deve esistere una rotazione coerente, non devono 
stare troppo tempo ferme senza subire lavorazioni o quant’altro. 
Nella planimetria sono indicati i vari punti nei quali sono installate le esche e le trappole, 
inoltre ogni esca è corredata di scheda tecnica. La presenza delle esche sul pavimento viene 
segnalata applicando una targhetta al muro ad altezza viso. 
In ambiente interno non è permesso usare esche tossiche (mentre il loro utilizzo è permesso in 
ambito esterno), si utilizzano quindi trappole. 
A questo scopo sono state predisposte delle misure volte ad ostacolare l’ingresso e 
l’insediamento degli infestanti (misure preventive) e ad eliminare gli agenti infestanti già 
penetrati nello stabilimento attraverso il ricorso a mezzi appropriati. 
Gli interventi preventivi comprendono: 
 manutenzione delle strutture 
 assenza di fessure nei raccordi tra porte e pavimenti/pareti 
 isolamento ed ostruzione dei condotti di alloggiamento di utenze elettriche e/o 
telefoniche 
 manutenzione delle reti antiinsetto alle finestre 
 manutenzione delle aree esterne adiacenti allo stabilimento di produzione 
Per un monitoraggio accurato nei locali dell’azienda viene attuato un programma specifico di 
verifica e prevenzione contro le infestazioni di roditori o altri insetti volanti o striscianti; per 
questo è stato stipulato un contratto di derattizzazione e disinfestazione con una ditta 
specializzata nel settore, la quale effettua controlli cadenzati a frequenza mensile. La ditta 
incaricata ha posizionato un numero congruo di punti esca a protezione sia dell’ambiente 
esterno sia di quello interno. L'azienda incaricata del monitoraggio rilascia, ad ogni ispezione 
di verifica delle esche, idonea documentazione cartacea che viene di conseguenza archiviata 
tenendone traccia. Tuttavia il responsabile del reparto Magazzino procede ad una serie di 
riscontri oggettivi riportando l'esito numerico dei controlli su apposito modulo allegato (Mod. 
allegati 2A e 2B). 
 
Fig. 4.6 modello allegato 2A 
 Fig. 4.7 modello allegato 2B 
In caso di risconto positivo di roditori o di insetti striscianti infestanti (vedi determinazione 
soglia di allarme), l'azienda provvederà a richiedere un intervento straordinario alla ditta 
incaricata della disinfestazione. Tali verifiche, a carico del personale interno, vengono svolte 
nei locali di magazzino tre volte alla settimana alternatamente alle verifiche nella sala 
etichettatura e nel piano soppalcato, anche queste controllate settimanalmente per due volte. Il 
controllo degli infestanti nel locale di magazzino, nella sala etichettatura e nel piano 
soppalcato risulta importante vista la presenza di materie prime e la prossimità dell'ambiente 
esterno. 
La soglia di allarme per la presenza di infestanti, roditori ed insetti striscianti (es.: blatte e 
formiche), è stata stabilita in collaborazione con la ditta incaricata di eseguire il controllo sulle 
esche posizionate. 
Al fine di garantire la sicurezza delle operazioni di produzione, salvaguardare la salubrità 
delle materie prime, dei semilavorati e dei prodotti finiti, per i locali sottoposti a controllo 
sono stati posti i seguenti limiti di determinazione della soglia di allarme: 
 Monitoraggio presenza di roditori: n. 1 individuo per postazione; 
 Monitoraggio presenza di insetti striscianti: n.1 individuo per postazione; 
 Monitoraggio presenza di insetti volanti: n.30 individui mese per ogni lampada – 
conteggio delle catture con apposito collante posizionato sotto lampade attrattive. 
Per il monitoraggio degli insetti striscianti nei locali di magazzino, vista la prossimità 
dell'ambiente esterno, sono stati scelti i seguenti limiti di soglia accettabili di buon senso, al 
superamento dei quali si può considerare la reale presenza di una infestazione: 
 N°1-2 esemplari per punto esca: sotto controllo; 
 N°3-4 esemplari per punto esca: rischio lieve; 
 N°5-6 esemplari per punto esca: rischio medio; 
 superiore a n°7 esemplari per punto esca: rischio elevato con conseguente 
superamento della soglia di allarme. 
Il superamento della soglia di allarme durante le operazioni di monitoraggio determinerà la 
messa in pratica della procedura di correzione prevista e la conseguente apertura di una non 
conformità sullo specifico modulo (Mod. allegato 10A). 
La procedura di correzione per superamento del limite di soglia prevede l'interruzione 
temporanea delle operazioni di produzione allo scopo di permettere un'accurata pulizia e 
disinfezione della zona interessata dal superamento. 
In base alla gravità dell'infestazione riscontrata, verranno valutate le operazioni di 
disinfestazione più idonee da attuare per evitare il ripresentarsi della positività dei controlli e 
verrà registrata come azione correttiva per la non conformità aperta. Il periodo successivo sarà 
utilizzato per verificare a stretto giro il ripresentarsi dell'infestazione, e quindi per chiudere la 
non conformità. 
 
4.5 Manutenzione ordinaria e straordinaria dello stabilimento e delle attrezzature 
 
La procedura di verifica dello stato delle strutture e dei macchinari che compongono 
fisicamente l'azienda è l'operazione pre-operativa che viene svolta per minimizzare, dove 
possibile, la presenza di corpi estranei all'interno dei prodotti finiti. Per prevenire tale 
rischisono state attuate alcune misure preventive quali: 
 applicazione della presente procedura per la verifica strutturale e delle attrezzature; 
 applicazione della PG2 per la lotta contro gli infestanti; 
 formazione periodica del personale per la lotta contro i corpi estranei; 
 utilizzo del metal detector (fatta esclusione per le confezioni in alluminio); 
 divieto di utilizzare materie prime in vetro; 
 applicazione di pellicole anti-break alle finestre nei locali di produzione; 
 bacheche alle pareti dotate di pinze ferma carta/oggetti. 
Una volta al mese l'incaricato di reparto (produzione e magazzino) passa in rassegna le opere 
murarie verificandone l'integrità, monitora le condizioni e l'usura, riportando nella scheda le 
condizioni degli stessi (Mod. allegato 3A e 3B). Qualora si verificasse una anomalia, e 
dunque la necessità di intervenire per attuare la riparazione, verranno avvertiti l'ufficio qualità 
e la direzione, verranno di conseguenza vagliate le ipotesi di intervento valutando la necessità 
di poter intervenire con una manutenzione attuata dal personale interno adibito, oppure di 
richiedere l'opera di manutentori specializzati e quindi un intervento straordinario. In ogni 
caso verrà aperta una non conformità registrata nello specifico modulo (Mod. allegato 10A). 
Giornalmente, a fine giornata, l'incaricato alla pulizia dei locali e delle attrezzature svolge un 
esame visivo delle condizioni esterne delle apparecchiature, comunicando ai responsabili di 
reparto le eventuali anomalie riscontrate (perdita di olio lubrificante, stato delle plance, ecc...) 
che origineranno l'apertura di una non conformità (Mod. allegato 10A) e la seguente azione 
correttiva. 
L'utilizzo del Metal Detector nei locali del magazzino spedizione garantisce che nelle 
confezioni dei prodotti finiti non vi siano terminati per motivi accidentali, frammenti metallici 
pericolosi per la salute del consumatore. Il Metal Detector è utilizzato prima della fase di 
etichettatura da parte degli incaricati adibiti a tale procedura. Il ritrovamento di un frammento 
metallico all'interno della confezione di un prodotto finito genera l'apertura della relativa non 
conformità sul mod. allegato 10A. 
Una volta al mese l'incaricato di reparto passa in rassegna le attrezzature verificandone il 
funzionamento, l'integrità e l'eventuale stato di usura, e riporta nel modulo allegato (Mod. 
allegato 3A e 3B) le condizioni degli stessi. 
 Fig. 4.8 modello allegato 3° 
 
Fig. 4.9 modello allegato 3B 
 4.6 Formazione e addestramento del personale 
 
L’azienda istruisce il proprio organico, in materia di igiene degli alimenti, attraverso corsi di 
formazione e aggiornamento tenuti da personale qualificato e attraverso periodiche sessioni di 
addestramento collettivo. 
La formazione si divide in questo modo: 
 corsi di formazione e aggiornamento ai sensi della Delibera 559/2008 della Regione 
Toscana 
 addestramento interno 
Alla fine del corso viene rilasciato un documento che attesta l’avvenuta formazione, in base ai 
criteri di legge. 
Durante l’anno vengono effettuate delle sessioni di addestramento interno con tutto il 
pesronale di servizio, affrontando argomenti quali la gestione dei pericoli, la manipolazione 
dei prodotti, i contaminanti e la loro interazione con il prodotto, la gestione dell’igiene 
durante la produzione. 
Inoltre è prevista la formazione nel caso in cui gli addetti non abbiano chiaro alcuni concetti, e 
che questi portino a delle non conformità del prodotto. 
Per questo motivo vengono eseguiti dei controlli ispettivi interni con cadenza variabile. 
I corsi sono registrati su moduli di addestramento intenro collettivo, modulo 7A, nel quale 
sono riportati nome dei partecipanti, argomenti svolti e la data dell’addestramento. 
 Fig. 4.10 modello allegato 7° 
 Fig. 4.11 modello allegato 7A 
 
4.7 Gestione fornitura idrica 
 
La fornitura è esclusivamente da acquedotto pubblico che garantisce la potabilità dell’acqua 
fornita fino all’ingresso in azienda. Nella planimetria sono riportati i punti di utilizzo 
dell’acqua. Nel piano è allegata la copia del contratto di fornitura dell’allacciamento 
all’acquedotto comunale, la copia dell’ultima bolletta pagata e la copia delle ultime analisi 
eseguite. 
Le condutture all’interno dell’azienda sono in PVC; nel locale “deposito” è installato un 
serbatoio di servizio per i locali di produzione e magazzino della capacità di 2000 L costituito 
di materiale idoneo per alimenti (polietilene PE); il serbatoio ed i macchinari affiancati sono 
ispezionati, puliti e sanificati alla necessità, in ogni modo non meno di due volte a settimana 
per evitare il ristagno al suo interno e in funzione dell’esito delle analisi microbiologiche e 
chimiche effettuate. 
Il sistema di raffreddamento a piastre con glicole alimentare (che non viene a contatto con 
l’acqua), porta  l’acqua che esce a circa 2°C nei rubinetti dei locali di lavorazione dei piatti 
freddi e dei piatti caldi; tale acqua è usata per il raffreddamento di alcuni alimenti prima che 
questi vengano abbattuti termicamente, questa fase permette di ottimeizzare le dinamiche di 
abbattimento termico. 
La qualità dell’acqua utilizzata all’interno dell’azienda è verificata due volte all’anno per i 
parametri microbiologici e una volta per i parametri chimici, come previsto dalla normativa 
vigente del D.lgs 31/2001. (28) 
I limiti sono riportati nella tabella seguente: 
Parametro Valore atteso Unità di misura 
Escherichia coli 0 UFC / 250 ml 
Enterococchi 0 UFC / 250 ml 
Conteggio colonie a 22°C <100 UFC /  ml 
Conteggio colonie a 37°C <20 UFC /  ml 
Batteri coliformi a 37°C 0 UFC / 100 ml 
Tab. 4.2 limiti di riferimento D.lgs 31/2001 
Nel caso in cui i risultati analitici non fossero compresi nei limiti si procederà all’interruzione 
delle lavorazioni, alla ricerca della non conformità e alla sua eliminazione, registrando il tutto 
sul modulo 10A. 
 
4.8 Gestione materie prime 
 
Le materie prime acquistare per la produzione alimentare vengono controllate immediamente 
alla consegna da parte del trasportatore, dai responsabili di magazzino; viene controllata la 
temperatura di trasporto nel caso di materie prime sottoposte a basse temperature e l’integrità 
delle confezioni. 
Le materie prime non sono mai depositate a contatto con il terreno. 
In caso di prodotti deperibili viene data loro la priorità di scarico per ridurre i tempi di 
permanenza limitando al massimo la loro permanenza a temperatura ambiente. 
Viene utilizzato il sistema del First in / First out per gestire la rotazione dei prodotti in 
magazzino con la verifica periodica delle date di scadenza. 
 
4.9 Gestione e smaltimento rifiuti solidi 
 
Gli scarti di cucina sono assimilabili ai rifiuti urbani sono quindi da conferire al servizio 
pubblico di raccolta e quindi saranno da depositare nei cassonetti all’esterno dell’azienda e 
differenziati secondo le modalità indicate dall’azienda di raccota rifiuti. 
 Fig. 4.12 modello allegato 9A 
 Fig. 4.13 modello allegato 9° 
Gli scarti di lavorazione della carne come le ossa, carne e pelle sono raccolti in contenitori a 
chiusura ermetica distinguibili per una banda verde inamovibile alta 15 cm chiaramente 
evidente e la scritta SOA (sottoprodotti di origine animale). Sono refrigerati nella cella 
apposita in attesa del loro prelievo. 
I rifiuti vengono depositati in appositi contenitori che non permettono la dispersione di 
materiale, i quali sono rigorosamente lavati e sanificati ogni volta che salgono nel 
montacarichi. 
I contenitori vengono mandati in magazzino tramite montacarichi ogni qual volta si ritiene 
necessario, a titolo di esempio, quando il contenitore è pieno per ¾ del suo volume e 
comunque non meno di una volta al giorno per evitare l’accumulo di rifiuti. 
Prima di entrare nel montacarichi, i contenitori vengono posti in attesa nel locale refrigerato.  
I SOA vengono ritirati da una ditta incaricata e specializzata, la quale ad ogni ritiro rilascia 
regolare D.d.T annotando la tipologia di carico e la quantità; queste info sono registrate sul 
modulo 9B. La ditta in questione è stata scelta in base alla vicinanza all’azienda e quindi 
anche in base alla velocità di intervento.  
 
Fig. 4.14 modello allegato 9B 
 
4.10 Norme comportamentali del personale 
 
L’istruzione si applica a tutto il personale coinvolto nel ciclo di produzione; la verifica della 
sua attuazione spetta al responsabile di reparto e all’ufficio qualità. 
Ogni addetto alla produzione ha a disposizione un armadietto personale negli spogliatoi, in 
cui deve riporre abiti e accessori da lavoro. Gli armadietti hanno due scompartimenti, uno per 
gli abiti da lavoro e l’altro per gli abiti con cui l’addetto arriva. 
Iniziando una giornata lavorativa ogni addetto indosserà un abito da lavoro pulito, che verrà 
sostituito al bisogno, se necessario durante l’attività. 
Gli indumenti devono essere lavati ad alte temperature almeno con cadenza settimanale, in 
modo da abbattere fonti estranee di contaminazione. Tali indumenti devono essere depositati 
nella sezione adibita ad ospitare gli abiti da lavoro e mai essere a contatto con gli abiti con i 
quali l’operatore arriva a lavoro che possono essere veicolo di contaminazione. 
Gli effetti personali (orecchini, anelli, ecc...) che potrebbero cadere negli alimenti o comunque 
essere fonte di contaminazione devono essere deposti all’esterno delle aree di produzione 
negli appositi armadietti messi a disposizione dall’azienda. 
A tal fine si fa presente che in produzione è vietato: 
 portare orecchini e monili in genere 
 nei locali di lavorazione è vietato consumare cibi o bevande ed è vietato fumare 
 portare barba e capelli lunghi, che in ogni caso devono essere sempre protetti 
 portare smalto alle unghie e averle lunghe 
 qualsiasi oggetto non pertinente con le attività da svolgere 
Ogni addetto si laverà accuratamente mani ed avambracci più volte al giorno e comunque: 
 prima di cominciare il proprio turno 
 dopo aver maneggiato materiali possibili fonti di contaminazioni 
 fra la fine di una lavorazione e l'inizio di un'altra 
 dopo le pause e l’uso di servizi igienici 
Il corretto lavaggio delle mani comporta le seguenti operazioni: 
 bagnare mani, polsi ed avambracci 
 applicare sapone liquido 
 strofinare dita e unghie 
 risciacquare abbondantemente 
 disinfettare se necessario 
 asciugare con carta monouso 
E' fatto obbligo al personale di indossare i “Dispositivi di Protezione Individuali” messi a 
disposizione dall'azienda al fine di evitare contaminazioni a carico delle produzioni in essere. 
Pertanto è obbligatorio indossare: 
 mascherine di protezione per naso e bocca 
 guanti in lattice o materiale antiallergico durante le operazioni di produzione 
 manicotti di protezione della peluria degli avambracci 
 durante operazioni particolari (uso di salamoie o di salse fluide) di indossare la 
casacca in film plastico a protezione degli indumenti da lavoro 




Il programma di pre-requisiti, come da normativa volontaria ISO 22000 : 2005 al punto 7.8, 
deve essere verificato. (17) 
L’attività di verifica deve confermare che i PRP siano attuati come al punto 7.2 sempre della 
stessa normativa, in modo da controllare: 
 la probabilità di introdurre pericoli per la sicurezza alimentare nel prodotto, attraverso 
l’ambiente di lavoro 
 la contaminazione biologica, chimica e fisica dei prodotti compresa la contaminazione 
crociata 
 i livelli di pericolo per la sicurezza alimentare nel prodotto e nell’ambiente di 
lavoranzione del prodotto 
I risultati della verifica devono essere registrati e comunicati al gruppo per la sicurezza 
alimentare. 
Questi risultati devono essere analizzati in modo da: 
 confermare che le prestazioni generali del sistema soddisfano quanto pianificato 
 identificare la necessità di aggiornare o migliorare il sistema di gestione per la 
sicurezza alimentare 
 stabilire informazioni per la pianificazione del programma di verifiche ispettive 
interne riguardante lo stato e l’importanza delle aree da sottoporre a verifica ispettiva 
 
5.1 programma di controllo PRP 
 
Per agevolare il controllo dei vari PRP, ho elaborato una proposta per uno strumento 
informatico che potrà essere sviluppato in futuro. 
Lo scopo del programma sarà quello di ottimizzare il programma dei pre-requisiti così come 
previsto dalla norma ISO 22000:2005. 
Il programma potrà essere caricato nei pc del personale addetto al controllo dei vari PRP, in 
più sarà possibile usufrire delle sue funzioni attraverso apparecchi portatili, in modo da 
agevolare il controllo sul campo dei vari PRP. 
I dati che vengono immagazzinati tramite il programma sono salvati nel server aziendale, in 
modo da poter essere richiamati all’occorenza. Una volta confermati i dati questi non sono 
modificabili. In questo modo sarà possibile utilizzare i dati immagazzinati, come prova per i 
vari audit interni o esterni e verifiche ispettive. 
Il programma, è basato su dei moduli che lo compongono; questi moduli si dividono in base 
ai PRP che hanno al loro interno. 
In ogni modulo è presente un foglio di calcolo basato sul PRP che rappresenta, nel quale è 
possibile inserire dei valori, anche questi a seconda del PRP rappresentato. 
 Fig. 5.1 schermata principale 
La schermata principale presenta una lista dei vari PRP che è possibile visualizzare in 
dettaglio semplicemente cliccandoci sopra; a lato ci sono tre pulsanti nei quali è possibile 
vedere le notifiche, le statistiche e gli allarmi. 
Le notifiche rappresentano le varie scadenze, il programma, può avvertire che mancano pochi 
giorni alla scadenza della analisi programmate per la verifica della pulizia. Queste poi 
possono passare negli allarmi se non vengono portate a termine. 
Le statistiche ci permettono di vedere come il nostro operato viene portato avanti; mentre gli 
allarmi ci avvertono se qualcosa non funziona, oppure se mancano dei check; ad esempio si 
attivano se non è stato compilato la check list preoperativa dagli operatori prima di iniziare le 




Cliccando su “edificio” viene mostrata la schermata inerente il layout dell’azienda, nel quale 
sarà possibile selezionare i vari piani. 
Fig. 
5.2 schermata edificio 
Le sezioni in giallo rappresentano le parti che sono state attualmente aggiornate; in questa 
maniera si può avere a video uno storico degli interventi effettuati. Cliccando poi sopra i vari 
rettangoli gialli viene mostrata la data di internvento ed eventuali altri dati necessari. 
Inoltre sarà possibile per l’operatore incaricato di ispezionare le varie parti dell’edificio, 
grazie all’apposito terminale portatile sul quale sarà installato il programma, di individuare i 




Passando poi alla schermata dei “flussi”, è possibile selezionare il flusso che ci interessa; nel 
caso sotto riportato si può vedere l’ingresso delle materie prime dal montacarichi (in blu), il 
loro stoccaggio in cella, il seguente arrivo in cucina e la lavorazione (in verde). Dalla cella 
della cucina infine passano al reparto confezionamento dove, una volta confezionati (in 
rosso), tornano al montacarichi per scendere al magazzino. Questo flusso riguarda i prodotti 
lavorati in cucina. 
 
Fig. 5.3 schermata flussi 
C’è da notare che non abbiamo sovrapposizione dei flussi e di conseguenza c’è una minor 
possibilità di contaminazione. 
Altro esempio dei flussi per quanto riguarda le pulizie e i rifiuti: 
 Fig. 5.4 schermata flussi 
Le frecce gialle rappresentano il percorso da seguire per le pulizie, le frecce nere sono invece i 
rifiuti e la freccia marrone rappresentano i rifiuti nella cassa apposita chiusa da mandare giù in 
magazzino dove verrà gestita. Il cerchio verde rappresenta il punto d’inizio delle pulizie dove 
si possono trovare i vari prodotti nei loro appositi armadietti, il cerchio rosso di conseguenza è 
il punto di fine delle pulizie dove verranno depositati i prodotti. L’ovale marrone rappresenta 
il punto nel quale sono temporanemente raccolti i rifiuti. 
 
5.4 Manutenzione ordinaria e straordinaria 
 
Nella scheda “manutenzione” possiamo vedere dove sono posizionati i vari macchinari nel 
layout, in questo caso del piano primo (produzione): 
 Fig. 5.5 schermata manutenzioni 
I macchinari sono numerati in maniera progressiva; sarà possibile cliccare su ogni singolo 
macchinario per aprire la scheda relativa, dove saranno riportati tutti i dati necessari al 
controllo, come ad esempio l’ultima data di manutenzione, le ultime problematiche 
riscontrate, se sono state risolte e la scheda tecnica relativa al macchinario.  
Il programma ci fornirà a schermo un avviso per quanto riguarda i macchinari che 
neccessitano la manutenzione ordinaria. 
L’operatore che ha il compito di gestire la manutenzione e che è in possesso del terminale nel 
quale sarà installato il programma, potrà avere sotto controllo in qualsiasi momento lo stato di 
ogni singolo macchinario presente in produzione (in questo caso), inoltre ogni cambiamento 




 Fig. 5.6 schermata formazione 
Nella sezione “formazione”, troviamo a schermo la lista completa degli addetti, gli argomenti 
trattati, la frequenza degli aggiornamenti, le verifiche svolte e le statistiche relative. 
Cliccando su addetti, viene visualizzata la lista del personale attualmente in attivo (magari nel 
database del personale i nomi degli impiegati attivi saranno in verde mentre quelli degli 
impiegati non più attivi saranno in rosso), dove sarà possibile visualizzare l’ultima volta che 
hanno svolto formazione e su quale argomento. 
Cliccando su frequenza sarà possibile visionare un programma prestabilito di aggiornamenti 
in materia, questo permetterà al personale di mantenersi sempre aggiornato. 
Nella sezione argomenti, troveremo appunto tutti gli argomenti trattati fino al giorno corrente. 
Nelle verifiche saranno presenti i test svolti e le varie risposte fornite dal singolo addetto. 
Nella sezione statistiche saranno contenuti tutti i risultati raccolti fino al giorno corrente, in 
questa maniera sarà più immediato programmare altre formazioni e verificare subito su quali 
argomenti è necessario insistere. 
 
5.6 Pulizia e sanificazione 
 Nella scheda “pulizia e sanificazione”, abbiamo a schermo il layout del piano di nostro 
interesse; nella scheda in esempio si tratta del primo piano nel quale si svolge la gran parte 
delle attività di produzione e per questo è costantemente sotto attenta osservazione. 
 
Fig. 5.7 schermata pulizia e sanificazione 
Il programma consente di eseguire tre attività principali: 1) cliccando su “moduli” in basso a 
sinistra si accede alla modulistica compilata fino al giorno corrente, quindi possiamo vedere i 
moduli preoperativi del giorno stesso e le pulizie a fine giornata del giorno precedente.  
2) Cliccando su ogni singola parte del piano a schermo, è possibile vedere il valore attribuito 
dall’ispezione dell’ufficio qualità, attribuito all’area di interesse. 
3) Cliccando su statistiche invece avremo il quadro generale e sarà possibile confrontare i vari 
valori ottenuti nel tempo in modo da capire quali siano i periodi più critici e poter organizzare 
meglio i lavori. 
Le ultime due attività si riferiscono direttamente ai controlli di verifica da parte dell’ufficio 
qualità, riguardo al lavoro svolto dagli operatori incaricati delle pulizie. 
Il controllo delle pulizie da parte dell’ufficio qualità viene svolto a cadenza variabile ma non 
meno di una volta a settimana, le verifiche vengono concentrate principalmente in periodi di 
forte produzione, perché sono i momenti più critici in ottica di sicurezza alimentare. Il modulo 
utilizzato è stato creato tramite un foglio di calcolo nel quale sono riportate le varie aree di 
interesse, gli aspetti più importanti da visionare nell’area scelta e una griglia di punteggio 
dove il valore 1 è inteso come gravemente insufficiente e il valore 6 è inteso come ottimo. 
Fig. 
5.8 check list verifica 
Oltre alle varie zone, è presente anche una sezione dedicata al personale presente nell’area nel 
momento in cui viene svolto il controllo. 
Una volta compilato il modulo e assegnato i vari punteggi alle aree, si ottengono i punteggi 
totali relativi alle aree. 
Questi valori totali devono essere riportati nella tabella di calcolo riportata in figura. 
 
Tab. 5.1 tabella di calcolo 
Nella tabella sono riportate, sulla sinistra le varie aree presenti al primo piano dove si svolge 
la produzione; ad ogni area è assegnato un peso, questo valore puramente empirico, ci indica 
l’importanza dell’area in esame; un valore alto è sinonimo di maggior importanza, inoltre il 
valore del punteggio totale calcolato per l’area sarà opportunamente moltiplicato per il peso 
dell’area, in questo modo otteniamo il valore ponderato. Subito a destra del valore ponderato 
abbiamo il massimo valore ponderato che si può ottenere. 
Il punteggio massimo ottenibile viene visualizzato sotto la colonna max; la colonna bias 
fornisce la differenza tra il risultato osservato e il valore atteso, nel nostro caso viene calcolato 
sottraendo il valore massimo al valore riscontrato. 
Ad esempio prendiamo tre verifiche distinte; la prima subito sotto ci fornisce come valore di 
differenza tra il massimo ponderato e il valore ponderato effettivamente riscontrato di 5,67. 
 Tab. 5.2 tabella di calcolo esempio 
Se prendiamo la verifica successiva abbiamo: 
 
Tab. 5.3 tabella di calcolo esempio 
Nella quale vediamo che il valore di differenza tra il ponderato massimo e il ponderato 
effettivamente riscontrato è di 6,67 quindi superiore rispetto alla volta precedente; inoltre da 
programma viene fornita la valutazione rispetto alla verifica precedente che in questo caso è 
peggiore proprio perché abbiamo ottenuto dei valori bassi nelle varie aree che si sono 
trasformati infine in un alto valore di differenza. 
Nell’ultima figura invece abbiamo: 
 
Tab. 5.4 tabella di calcolo esempio 
Nella quale otteniamo un punteggio di differenza tra il ponderato massimo e il ponderato 
riscontrato di 4,67; questa volta risulta minore e di conseguenza abbiamo un valore maggiore 
nelle varie aree, sinonimo di una maggiore attenzione nella pulizia e quindi di un risultato 
migliore rispetto alla verifica precedente. 
Questo tipo di verifica è stata eseguita regolarmente tutte le settimane per tenere uno storico, 
in modo da poter verificare su base annuale i momenti di criticità nel quale è necessario 
intervenire per poter garantire sempre un elevato standard di igiene. 
Riporto il grafico relativo all’andamento dei controlli nei 6 mesi in cui sono stato presente in 
azienda: 
 
Fig. 5.9 grafico andamento controlli 
Come già speigato, i valori bassi sono migliori; il grafico ci mostra una chiara tendenza al 
miglioramento, passando da valori molto alti, come 18,025 di Maggio a valori come 4,235 di 
Novembre. 
C’è da considerare inoltre che l’azienda ha un aumento vertiginoso di produzione nel periodo 
estivo e che le ispezioni venivano effettuate variando l’orario. Era possibile quindi far 
conincidere l’ispezione con una fase di produzione particolarmente frenetica, che avrebbe 
chiaramente fatto scendere il punteggio relativo all’area, per via di piccoli errori dovuti alla 
lavorazione incessante. Quando venivano riscontrati valori elevati a fine ispezione, da parte 
del programma, o se venivano riscontrate irregolarità durante l’ispezione si procedeva subito 
alla loro risoluzione e a riportare il sistema a regime ottimale. 
Questo controllo è stato portato avanti in formato cartaceo, con il successivo trasferimento dei 
dati in formato elettronico. La sua evoluzione sarà il procedere direttamente a verifica tramite 
un terminale portatile che una volta effettuata l’ispezione trasferirà direttamente i dati nel 
disco rigido del pc nell’ufficio qualità e nel server aziendale in modo da essere sicuri di non 
perdere i dati. 
 
5.7 Controllo infestanti 
 
Nella scheda del programma relativa al “controllo infestanti” troviamo il layout del piano che 
vogliamo visionare e dove sono localizzate le varie trappole. 
 
Fig. 5.10 schermata controllo infestanti 
Le icone sono suddivise in quadrati e cerchi; i quadrati sono relativi alle esche per i roditori e 
gli insetti striscianti, mentre i cerchi sono le lampade attrattive per gli insetti volanti. 
Il colore blu è relativo alle esche non ancora controllate, il verde è per le esche controllate e 
nelle quali non è stato trovato nessun infestante, il rosso è per le esche controllate nelle quali è 
stato trovato un infestante. 
Il programma tiene traccia della frequenza dei vari controlli effettuati e se le esche sono 
risultate positive o meno alla presenza degli infestanti; questo ci permette di valutare il 
cambio di posizione per alcune esche che possono risultare sempre negative al controllo 





Questo elaborato è stato pensato per fornire una visione più chiara relativa alle varie 
normative cogenti e volontarie presenti attualmente; inoltre si focalizza sull’analisi del 
programma dei pre-requisiti che costituisce un elemento importante in ottica di certificazione 
per quanto riguarda la ISO 22000:2005. 
Il programma per la gestione dei vari PRP è stato elaborato per ottimizzare il loro controllo e 
per poter dimostrare, ad eventuali ispettori di enti pubblici o di altre aziende, il continuo 
investimento da parte dell’azienda in ottica di miglioramento. 
Come dimostra il grafico relativo alle pulizie, in questo modo si può tenere una traccia, grazie 
ai dati ottenuti tramite le verifiche ed elaborate dal programma, molto importante per poter 
dimostrare che l’azienda è sempre attenta a garantire il suo corretto funzionamento. 
Così facendo si può assicurare che è stato fatto tutto il possibile per poter offrire ai vari 
acquirenti un prodotto sicuro sotto ogni aspetto, considerando inoltre che il consumatore è 
sempre più attento e informato riguardo alle varie etichette, e basandosi sulle ultime 
emergenze in ambito alimentare è propenso ad acquistare prodotti che siano riconosciuti da 
enti che possono garantire la maggior qualità e sicurezza possibile. 
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